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Casi en 105 inicios del siglo XXI, cuando los
intereses de la humanidad se centran en la tecnología,
parece anacrónico que alguien se ponga a realizar un
trabajo de investigación sobre una técnica de tipo
manual. La experiencia, nos dice lo contrario, pues vemos
como los talleres de estampación proliferan cada día,
Profundizar en el campo del grabado y poder aportar
Sistematización no sólo no quita nada al desarrollo
tecnológico de la humanidad, sino que favorece el
mantenimiento de ese equilibrio, necesario para que el
hombre se desarrolle íntegramente en su humanismo,
Por sus características iniciales, la técnica del
grabado, en un principio, se consideró sólo un método
para repetir imágenes; poco a poco fue adquiriendo
categoría artística y actualmente se considera un
lenguaje específico, con una serie de procedimientos
propioS que casi todos los artistas han utilizado en una
determinada etapa de su proceso creativo. Las
motivaciones que han podido llevarles a esta incursión,
entre otras pueden ser:
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De una parte esta técnica, debido a la gran
variedad de materiales y procedimientos que
utiliza, se ha convertido en un medio
artístico particularmente flexible y lleno de
recursos para el artista de hoy.
y de otra parte la posibilidad de acercar la
obra artística al público al reducir el coste.
El progreso tecnológico e industrial del siglo XX
ha contribuido a la actualización y renovación de las
técnicas tradicionales del grabado. La Química ha
fav-orecido, en gran medida, no sólo a técnicas como la
litografía, sino al grabado en todas sus variantes.
La gran variedad de tipos de tintas existentes en el
mercado facilita al artista grabador la aplicación del
color en sus estampaciones. Sin embargo el propio
artista, a partir de las tintas industriales que el
mercado le ofrece, debe realizar un proceso de
reelaboración y acondicionamiento del producto a sus
necesidades artísticas específicas, ya que es poco
rentable para el fabricante de tintas elaborar “tintas
0~1cOgráticas” para los distintos procesos de impresión.
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Este proceso de acondicionamiento de la tinta en el
caso concreto de esta investigación tiene una especial
importancia, pues será necesario trabajar con diferentes
grados de viscosidad.
La posibilidad de repetición de la obra gráfica
presenta dificultades cuando se quieren reproducir varios
Colores en una sola estampa.
A lo largo de la historia del grabado han ido
snrgiendo algunos métodos para conseguirlo, los más
utilizados son:
Realizar una matriz para cada color.
Entintar por zonas.
Utilizar plantillas que cubran las zonas no
deseadas para un deteminado color.
Todos estos métodos dejan la obtención de buenos
resultados a la pericia y destreza del estampador.
Fue HAY/TER, con el método del “Roll-up” desarrollado
en su taller de París, quién eliminó en buena medida este
problema al utilizar el sistema de las viscosidades para
poner todos los colores a la vez sobre una única matriz
de estampación.
1.0
MOTIVACIONES PERSONALES E HIPÓTESIS DEL TRABAJO
Experimenté la técnica del “Roll-up” durante los
años 1976-77 y 78 en los talleres de Hayter, A~~Qr~Q
yL~da~ en París; y la he venido aplicando y
desarrollando posteriormente en mi obra gráfica.
El interés que hoy despierta el grabado en color y
los resultados que se obtienen con esta técnica en cuanto
a variedad y limpieza del color, unido a la eliminación
de los problemas de ajuste que pueden surgir en la
sobreimpresión de las matrices, han sido los antecedentes
que han dado paso a las decisiones siguientes:
* Llevar a cabo un estudio del método de Hayter,
que favorezca el mejor conocimiento práctico
de esta técnica de estampación en color del
grabado actual.
* Estudiar las causas que hacen posible el
método de estampación de Hayter, aportando con
ello rigor científico a la experiencia
plástica.
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A partir de la realidad observable - la técnica de
Ha.yter - experimentada con unos determinados materiales
me surgieron, entre otras muchas, las siguientes
preguntas:
¿ Cuál es la explicación científica de esa realidad?
¿ Qué pasaría si se realizara la misma experiencia
con una matriz de material poroso?
Como parte activa en el desarrollo del grabado
actual soy consciente de la importancia que están
adquiriendo, por una parte las técnica aditivas y por
otra la elaboración de las matrices por el propio
artista, como siempre, pero con los materiales más
inverosímiles para su posterior estampación <collagraph,
metalgraph, soldadura, ...)
De todo este conjunto de motivaciones y preguntas
surge la hipótesis de mi trabajo de investigación:
“ ¿ ES POSIBLE LA UTILIZACIÓN DEL METODO DE LAS
VISCOSIDADES SOBRE I~A MATRIZ REALIZADA CON
MATERIALES POROSOS 2 “
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PUENTES Y BASES DEL TRABAJO
Las fuentes utilizadas para realizar este trabajo de
investigación han sido de dos tipos:
1.- Experimental
LLevada a cabo en
* Los talleres de Hayter, A. Caporaso y J. Lodge
durante dos años en París.
* Mi propio estudio de grabadora.
* El Laboratorio del Departamento de Ingeniería
Química de la Universidad Complutense
(Madrid>
* El Consejo Superior
Científicas:
de Investigaciones
Centro de Tecnología Física
“Leonardo Torres Quevedo”, Departamento de
Metrología. Laboratorio de Espectrofotometría.
* La Facultad de Bellas Artes de la Universidad
Complutense (Madrid> Taller de Grabado
Calcográfico.
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2 - - Bibliográfica
Llevada a cabo en:
* Biblioteca Nacional. Madrid.
* Biblioteca Consejo Superior de Investigaciones
Científicas.
* Asociación Española para el progreso de las
Artes Gráficas.
* Moulin á papier. Basilea.
* Archivo y Biblioteca de la Real Academia de
Bellas Artes de San Fernando.





En todo trabajo de investigación experimental son
importantes los criterios de partida, ya que guiarán los
procedimientos y la analítica a realizar, dando de este
modo unos resultados fiables que permitan llegar a
0rtener unas conclusiones aceptables.
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“El método científico parte de la observación fiel
de la realidad objetiva, seguidamente se extraen las
leyes (hipótesis> de esa observación. Esas leyes se
someten a Comprobaciones experimentales que, probadas,
finalmente se unen en teorías que describen la realidad”.
(1>
El método artístico parte de la Observación de la
realidad subjetiva del artista; de esa observación se
extraen las hipótesis o planteamientos de trabajo que se
someten a comprobaciones experimentales mediante las
técnicas y los procedimientos que finalmente se
concretizan en “la obra”. Con esta se describe la
“realidad reinterpretada”, ya que se da una visión nueva
y original de aquella.
Si hacemos un paralelismo entre el método científico
y el artístico, encontramos diferencias tanto en el
planteamiento como en los resultados. Por partir de
formas de observación diferentes, los resultados del
método científico podemos considerarlos cerrados, en
cambio los del método artístico siguen abiertos al
diálogo con el observador una vez terminado el trabajo.
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Se dice que el artista al crear se deja llevar
muchas veces de la casualidad y por ello falta rigor
científico en sus investigaciones. Yo diría, resumiendo
todo lo expuesto, que son dos métodos diferentes
utilizados por el hombre para alcanzar el mejor
conocimiento de las cosas, y que ambos se complementan
uniendo el rigor científico específico de la ciencia a la
visión artística, como polos diferentes de un mismo
mirar.
Normalmente, el método de trabajo del artista es
poco sistematizado; lo que supone la eliminación de
algunas etapas de su proceso creativo a la hora de dar a
conocer su obra, quedando gran parte de su trabajo
experimental en el taller. Por eso con esta tesis se
pretende, también, aportar sistematización dentro de una
pequeña parcela del vasto campo artístico.
La metodología seguida en este trabajo ha sido
fundamentalmente experimental y analítica realizando los
pasos siguientes:
1.- Se parte de la observación objetiva de una realidad:
EL MÉTODO DE LAS VISCOSIDADES DE HAYTER
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2.- Para poder explicar científicamente la realidad
observada se analiza el aspecto reológico de la
tinta mediante la obtención de:
- El análisis de los componentes de la tinta.
- Tres flujos de viscosidad diferentes.
- Las curvas del gradiente de velocidad frente al
esfuerzo cortante.
3.- Se llevan a cabo comprobaciones experimentales, para
las que han sido necesarios unos componentes:
- Matrices de material no poroso trabajadas
escultóricamente.
Matrices de material poroso trabajadas
escultóricamente.
- Rodillos de diferentes durezas.
- Tintas con distinto grado de viscosidad.
Las comprobaciones experimentales que se llevan a
cabo son:
a) - Superposición y yuxtaposición de las tintas,
independientemente de la matriz para objetivar
los resultados en el colorímetro.
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- Con matriz metálica (no porosa> se comprueban
los resultados obtenidos por Hayter llegando a
las mismas conclusiones:
La aplicación de tintas de diferente
viscosidad con rodillos de distinta dureza en
una matriz metálica produce estampaciones
ricas en colorido limpio”.
“ Las estampaciones llevadas a cabo como se
explica anteriormente carecen de los defectos
de ajuste de color que puede producir una
sobreimpresión”.
- Estampaciones con matriz porosa
(cartón, madera, . .> , para aportar el avance
propuesto en esta tesis con la utilización del
método de las viscosidades para la estampación
del Collagraph.
Conforme avanzaba la investigación se abrían más y
más posibilidades; pero, dado que el trabajo de la tesis
es limitado en el tiempo, vi la necesidad de ponerle unos
límites, sabiendo que con esta decisión dejaba una tesis
abierta a nuevas hipótesis de trabajo.
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ESTRUCTURA DE LA TESIS
De la experiencia adquirida como grabadora creo que
es importante, para entrar en el mundo del grabado
conocer el funcionamiento interno de los materiales y sus
interrelaciones, de este modo seremos capaces de
experimentar con ellos e integrarlos en el proceso del
grabado sin perdernos en la complejidad de la técnica.
Para la elaboración de esta tesis se parte de la
técnica de HAYTER como realidad observable y desde ella
se plantea la primera Hipótesis de trabajo:
- ¿cuÁi ES LA EXPLICACION CIENTIFICA DE ESA REALIDAD?
para obtener respuesta a esa sencilla pregunta se realiza
la EXPERIENCIA DE LABORATORIO 1: el estudio reológico en
la cualidad de la tinta que más puede interesar:
LA VISCOSIDAD
A la vista de la riqueza de color obtenida en la
estampación simultánea del color al aplicaar sobre la
matriz tintas de diferentes viscosidades al ser el color
una sensación de la percepción se plantea la segunda
Hipótesis de trabajo:
- ¿ES SÓLO SENSACIÓN O SE CORRESPONDEN CON UNA
REALIDAD, LOS COLORES TAL COMO LOS VEMOS EN LA
ESTAMPA?.
para darle respuesta se realiza la EXPERIENCIA de
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LABORATORIO 2, siguiendo el proceso de medición del color
de las muestras propuestas:
LA COLORIMETRíA
De este modo conocidos los materiales, su
funcionamiento interno y sus interrelaciones se realiza
la estampación en las matrices alternativas propuestas,
y, a la vista de los resultados obtenidos poder decir:
- SI LA TEONICA DE HAYTBR ES APLICABLE SOBRE ELLAS O NO.
El conjunto de esta investigación se ha dividido en
dos partes: Teórica y Experimental.
En la parte teórica, se han estudiado los medios
para realizar una estampación en hueco: la matriz, la
tinta, el papel, los rodillos y la prensa.
Desde su concepción esta tesis tiene un carácter
plástico experimental por ello, se ha visto la necesidad
de incluir en el estudio teórico de los medios, el tipo
y las condiciones específicas de cada uno de ellos, tal
y como se van a emplear en el proceso experimental de la
investigación, tratando así de no hacer una separación
radical entre teoría y práctica.
NOTAS
1. FOUR.ET, G. “La Construcción del conocimiento
científico”. Edit. Narcea S.A. Madrid
1994. Págs. 25-31.
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1.1 . AIITECEDENTES DE LA IMPRESIÓN EN COLOR
No podemos separar los procesos de impresión, del
grabado. Ya en los primeros tiempos de la humanidad, de
los períodos auriniacense y magdaleniense, se encuentran
dibujos grabados en piedra, hueso y más tarde en metal.
Los egipcios, caldeos, asirios, entre otros pueblos de la
antigtedad emplearon moldes grabados sobre piedra fina
para imprimir sus sellos sobre arcilla o cera.
El arte del grabado es pues un arte antiguo, junto
con la escultura parece haber precedido a las otras artes
plásticas. (1>.
Serán los orfebres, esmaltadores, nielistas(2> y
damasquinadores, quienes descubran la mayor parte de los
procedimientos para la realización de las matrices, pero
de su impresión los antecedentes se encuentran en una
corporación muy diferente, la de manufactura de telas
pintadas.
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Los datos más antiguos que se tiene sobre las telas
pintadas son las llamadas “syndones” y “othonias” (3>
citadas en la Biblia y por Homero.
Los fenicios y los egipcios, fabricaron sus telas
pintadas con los mismos procedimientos de tacos de madera
que se habían utilizado ya, en las ciudades de Tiro,
Damasco, Antioquía o Alejandría, procesos que se
siguieron utilizando hasta el siglo IX de nuestra era.
Sin duda del mismo modo, mediante matrices de madera
grabada, fueron impresas las “indianas”. (4>.
Vemos así como la impresión de las telas está muy
próxima a la estampación gráfica; pero siendo como es
casi igual el proceso de estampación son diez siglos los
que separarán en occidente la impresión de una matriz de
madera sobre el algodón o el lino de aquella que será
hecha sobre papel y simplemente porque en occidente no
existía todavía el papel.
Hoy técnicas muy similares a estas han sido
utilizadas por artistas como Picasso o Miró en sus
conocidos “Pochoir” o “papier découpé”. La diferencia
estriba en que en vez de los tacos de madera recortan las
formas deseadas en cartón, papel litográfico, . . . etc.
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Ejemplo de ello lo encontramos en la obra de Picasso
0flocida con el nombre “ocho siluetas” realizada en enero
~ 1946 en un formato de 43 x 32 cm. <5)
Paso intermedio en la historia del grabado, entre
as estampaciones con una sola tinta y las realizadas a
Olor, son las llamadas estampas en camafeo o clarobscuro
On las que se obtenían efectos tonales similares a los
e un dibujo a la aguada.
El clarobscuro puede considerarse como un grabado en
olor, donde en lugar de utilizar varios colores
it erentes (un color por matriz>, se utilizan los
iterentes valores de un único color (un valor por
atriz> . De esta forma se pasa de la luz a la sombra a
ravés de una gama de valores, procedentes todos del
isfllo color.
Esta técnica parece que se desarrolló en Alemania,
n el siglo XVI con artistas como: Lucas Granach,
urgkrflair o Baldung. Aunque anteriormente artistas como
arero <1471-1528> y Holbein el Mozo <1497-1542), ya
abian desarrollado las posibilidades tonales de la
~lografía. Durero, había llegado a tal punto de
erfección con esta técnica que la aplicación del color
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le pareció innecesaria, dado que entonces el color se
aplicaba en aguada encima de la estampación a la manera
japonesa.
La historia también nos dice que el desarrollo de
esta técnica no fue exclusivo de Alemania, también se
practicó en países como Italia y Holanda por artistas
como: tJgo de Carpi y Jacopo de Barban (Italia> o Hendnik
Goltzius (Holanda>
1.2. CAMBIOS DE CONCEPTO EN EL COLOR
Y SU APLICACIÓN EN EL GRABADO
Fue a partir del impresionismo cuando se comenzó a
considerar el concepto COLOR como elemento plástico en
sí, dando contenido expresivo y de significado a las
imágenes, a través de sus valores de complementariedad y
saturación o de sus variaciones de matiz y luminosidad.
El impresionismo primero y después el fauvismo junto
con el expresionismo constituyeron un hecho importante
para el grabado ya que sus artistas lo erigen como medio
de creación autónomo y particularmente expresivo
convirtiéndolo en medio de ~creación”.
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Pero fue el nacimiento de la litografía con su
peculiar aplicación del color la que enseñó a verlo y
entenderlo de modo muy distinto a como se venia haciendo
hasta entonces. Y con ella, en el último cuarto del siglo
XIX, el color encuentra al fin la libertad en el terreno
de la obra gráfica. (6)
Junto a estos descubrimientos, las estampas
japonesas también tuvieron su influencia al dar a
conocer, a artistas como Bonnard, Renoir, Vuillard y
Signac. . . entre otros muchos, que el color no sólo es
aplicable en pintura sobre lienzo, sino que se puede
llevar a la madera, el cobre o la piedra con
implicaciones plásticas concretas. (7> Todo esto hace
posible y sienta las bases al grabado contemporáneo como
obra gráfica original.
PRIMEROS PROCESOS DEL GRABADO A COLOR EN HUECO
Los chinos y los japoneses, entre otros orientales,
fueron los primeros que intentaron poner color a sus
estampas realizadas a partir de tacos de madera y lo
hicieron utilizando la acuarela sobre la impresión
realizada con una sola tinta.
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En el siglo XVII aparecen tentativas aisladas de
color en el grabado en talla siguiendo los métodos chinos
y japoneses: Seghers en Flandes, Lastnam en Holanda o los
ensayos realizados a la manera negra en Inglaterra. Estos
intentos precursores darán origen a una constante
búsqueda de los grabadores en los procesos de color.
Le Blond (1670-1741>, francés nacido en Francfort.
Planteó un sistema de impresión a color con tres
planchas, basado en la teoría de Newton. Le Blond
pretendía llegar a imprimir todos los tonos de la paleta,
a partir de tres planchas, una para cada color
fundamental, y sobreimprimirlas. Más tarde,
perfeccionando el sistema, añadió una cuarta plancha que
contenía el color negro, el cual modelaba y envolvía los
tres colores fundamentales, Con este sistema le Blond
había descubierto el principio de la cuatricomía.
Fue Francesco Bartolozzi (1728-1815> , hacia los años
1765, quién planteó un primer método más ortodoxo y
organizado. Se trata del entintado a la poupée, y
constituye el primer intento de plantear una imagen a
varios colores empleando una sola plancha. (8)
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Otro descubrimiento particularmente favorable para
el color fue el Aguatinta. Este descubrimiento lo realizó
Jean Baptiste Leprince en 1768 con el nombre de “Grabado
lavado”; el término de “aguatinta” le fue dado en
Inglaterra, donde Paul Sandby la introdujo en 1775.
El carácter gráfico del aguatinta fundamentalmente
de mancha y sus posibilidades en la impresión a color han
hecho de esta técnica una importante aportación al campo
del color en el medio gráfico, por ello el aguatinta ha
sido considerada como una de las expresiones más idóneas
para el empleo del color en el grabado en hueco.
El proceso en color del grabado en hueco queda
parado durante todo el siglo XIX. La aparición de la
litografía y su aplicación al color frenan el posible
desarrollo de nuevos procesos de color en el grabado.
1.4 . DESARROLLO DEL GRABADO A COLOR
EN HUECO EN EL SIGLO XX
El siglo XX aportó nuevas ofertas de creación como
la fotografía, la serigrafía, el offset o la litografía
sobre metal. Quizá sea por ello que los grabadores no se
han preocupado demasiado por buscar nuevas formas de
creación a color dentro del tradicional grabado en hueco.
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Pero no podemos decir que ha sido totalmente
negativo el balance de este siglo en nuevas propuestas,
ya que sí se han dado algunas, aunque pocas, y no se
pueden dejar en el olvido nombres como Walter Ziegler,
quien a principio de siglo publica un método de dibujo
directo a colores (9) , el único existente en grabado en
talla. O Hayter, que desarrolló la técnica del “Roll-up”
para impresión a color con una sola plancha. (10>.
Los antecedentes próximos de esta técnica los
encontramos a partir de 1927, cuando Hayter fundó en
París su famoso “Atelier 17”. Desde ese momento y ese
lugar se comienzan a difundir por Europa técnicas nuevas
de grabado experimentadas y creadas en ese taller. (11)
Sus antecedentes más lejanos podemos encontrarlos en
ciertas impresiones japonesas del siglo XIX, donde se
aprecian relieves blancos sobre la superficie impresa.
Sin olvidar por otra parte los métodos empleados por los
griegos del período micénico para reproducir figurillas
en barro a partir de unos moldes de piedra con los que
hacían presión sobre la arcilla húmeda.
Conocedores de estos métodos, Etienne Hajdu y Pierre
Courtin, en el Atelier 17 realizan experiencias sobre el
modo de obtener mayor relieve en sus impresiones, para
conseguir efectos escultóricos en ellas.
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A principios de los años cincuenta, un artista
hindú, Krishna Reddy, (12> que como los anteriores
trabajaba en el Atelier 17 de Hayter, descubrió que,
aplicando los efectos escultóricos en las matrices y
entintándolas con rodillos de dureza distinta impregnados
con tintas de colores y viscosidades diferentes, se
podía, en una sola operación, producir una estampa a
color con una sola matriz, en vez de con una matriz para
cada color, como se venia haciendo.
1.5 . TÉCNICAS PARA LA IMPRESIÓN A COLOR
DE LA OBRA GRAFICA ORIGINAL
Como ya ha quedado expresado, a partir del
desarrollo de la litografía y su aceptación por parte de
los artistas pintores, el color es aceptado también en el
campo de la obra gráfica original y en su posterior
estampación.
En la actualidad los procesos empleados por el
artista para estampar en color son: la litografía, la
serigrafía y la zieglerografia. (13>
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La mayor dificultad con la que se encuentra el
artista, para estampar en color su obra gráfica original
realizada en hueco, es conseguir un buen ajuste de todas
las matrices empleadas, al realizar la sobreimpresión.
<14>
El método empleado para el dibujo de las planchas
por Ziegler (15> ha facilitado el que los colores de la
imagen se integren de forma correcta, sin vibraciones
molestas, pero queda por resolver el posterior ajuste
correcto de los márgenes de las matrices sobre el papel.
1.5.1. LITOGRAFIA
Constituye un método de impresión planográfico,
donde en la matriz (piedra> se encuentran en el mismo
plano tanto las zonas como imagen como las que no.
Los principios de este sistema de estampación se
basan en el fenómeno físico-químico conocido como
“absorción”, entre dos sustancias que no son miscibles
como pueden ser la grasa y el agua.
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La imagen se dibuja sobre la piedra con una tinta
grasa, luego se moja la piedra; la grasa repele al agua,
que se deposita en las zonas sin imagen. A continuación
se aplica la tinta con un rodillo, que se adhiere a la
imagen grasa. Se coloca un papel sobre la piedra y se
pasa por la prensa para que la imagen se transfiera al
papel. (16>
1.5 .2. ZIEGLEROGRAFIA
El principio de este método está basado en el
depósito de grasa de una superficie a otra a través de
presión y dependiendo del modo como la grasa se despegue
o adhiera de una superficie a otra, tendrá su aplicación
en un determinado sistema de impresión diferente:
planográfico o calcográfico.
Ziegler denominó a este principio “técnicas de
calco” o “reporte”. Veamos el proceso del texto original:
“Se toma papel de escribir que sea delgado pero
sólido. Se mete debajo de este un papel de calcar lo
más delgado posible, que ha sido anteriormente
preparado con una masa de grasa apropiada y se
colocan anibas cosas encima de una piedra
litográfica, bien alisada y preparada. Cuando se
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dibuja entonces con el lápiz sobre el papel, el
papel de calcar se va a apretar contra la piedra por
donde ha pasado el lápiz: la piedra entonces toma la
grasa del papel de calcar y está lista para la
imprenta después de un tratamiento apropiado”. (17>
Ziegler, partio básicamente de la litografía, pero
mediante la utilización del barniz blando llegó también
al hueco grabado con el nombre de: “Proceso de calco
sobre base blanda”.
La diferencia que se da en la aplicación de este
proceso en estos dos sistemas de estampación es que en la
litografía es la grasa la que se deposita en la matriz,
mientras que en el hueco grabado el barniz blando es el
que se desprende de la matriz y se reporta sobre el papel
de calco, dejando el metal al descubierto.
1.5.3. SERIGRAFIA
La imagen serigráfica se hace con una trama fina de
tejido (seda, nylon>, tensada en un bastidor, a la que se
aplica una plantilla o líquido enmascarador que impide
pasar la tinta. La tinta pasará sólo por aquellas zonas
donde no se encuentre obturada la trama del tejido.
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El papel se coloca debajo del bastidor. Se echa
tinta en un extremo de la trama y se extiende con la
rasqueta, haciendo que penetre a través de la trama del
tej ido no obturada al papel, donde quedará la imagen
impresa.
1.5.4. OFFSET MANUAL
Mediante este sistema se toma con un rodillo la
imagen de la matriz entintada y se transfiere al papel.
Tiene su aplicación más directa sobre los sistemas
planográficos, pero se puede llevar al hueco siempre que
se juegue con varias matrices en las que se intercalen
los colores de tal forma que se produzca en la
sobreitnpresión los tres modos de funcionamiento de la
tinta: autónomo, yuxtapuesto y superpuesto, como vemos
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Fig. 1 - Modos de funcionamiento de la tinta.
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1.5.5. EL GRABADO A COLOR EN HUECO
DESARROLLADO POR HAYTER
La impresión simultánea a partir de una sola matriz
donde se superponen la tinta de “intaglio” (18> y la de
superficie, lo explica así el propio Eayter en su libro
New Ways of gravure: (19).
“Después de entintar la matriz con la tinta de
(entintado en hueco), se pone, con los dedos o
mediante un rodillo, una película de otro color que
contiene mayor cantidad de vehículo (menos viscosa)
en la superficie, en zonas definidas por una
plantilla. La combinación del color de “entintado en
hueco” y el color de superficie se transfiere a un
papel húmedo mediante i~n~ pasada por el tórculo.
Son necesarios unos requisitos: dado que un
color con mayor cantidad de vehículo en la tinta de
“hueco” impediría la adhesión de la tinta al papel
húmedo. Para que esta adhesión se produzca es
necesario que la película de tinta de la superficie
sea tan tina que sea microscópicamente porosa”.
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“El método que voy a describir puede
considerarse como una aplicación de los principios
desarrollados en la impresión litográfica... Ese
efecto, muchas veces atribuido a una “antipatía”
entre el agua y la tinta, se explica con mayor
exactitud considerando las viscosidades de los
elementos. Así, la cera (a la que podemos considerar
como un líquido de viscosidad muy alto), acepta la
tinta de viscosidad menor; en cambio, la tinta es
rechazada por el agua que tiene una viscosidad
menor...
La matriz se entinta en caliente con tinta de”hueco”
y se limpia como en el caso de una impresión normal.
El rodillo duro se unta del color más líquido
<menos viscoso) y se pasa sobre la matriz ya
entintada, una sola vez y sin hacer presión, sólo
con el peso del propio rodillo. Ahora la matriz
muestra el entintado en hueco al mismo tiempo que
una estructura de color, correspondiente al color
puesto en el relieve más alto de la matriz con el
rodillo duro.
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Sobre la matriz ya dispuesta con esos dos
colores se pasa al rodillo blanco impregnado de otro
color menos líquido <más viscoso>, también se pasa
una sola vez, pero con presión suficiente para que
la tinta penetre en los huecos de la matriz.
La matriz así entintada se coloca en la pletina
del tórculo y se imprime. La estampación muestra en
relieve en la superficie del papel todo el trabajo
de entintado en hueco, mientras todas las
variaciones de color, modificadas por el relieve y
las texturas de la matriz parecen estar por debajo
del entintado en hueco. <20).
De la lectura completa de la obra de Hayter sobre
ese primer momento del “Atelier 17”, se puede deducir que
el interés buscado en él, era: junto a un nuevo método de
estampación en color, conseguir el modo de dar sensación
o apariencia de volumen a la obra gráfica, ya que la
experiencia la estaban realizando escultores.
Con el entintado y posterior estampación de esas
matrices realizadas por escultores apareció el elemento
sorpresa; al ver, las superficies más profundas de la
matriz en un primer plano de la estampación, debido a que
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al realizarse sobre papel húmedo este toma las formas de
los huecos de la matriz. La experiencia estaba conseguida
y se abría el campo dentro del grabado artístico a todas
las formas de preparación de las matrices mediante:
gofrado, mordida abierta, . . .etc. llegando actualmente al
collagraph. (21>
Al plantearse el modo de entintar las matrices
trabajadas escultóricamente, es cuando entra en juego el
tema de la viscosidad de la tinta y la dureza del
rodillo, encontrándose así el nuevo método de estampación
en color.
El carácter de la matriz, según esté trabajada en
masas sencillas de relieve o de un modo más complejo dará
como resultado áreas sencillas de contraste de color, o
una vibración de colores similar a la técnica
puntillista. Y dado el número de elementos variables a
combinar, se pueden producir “infinitas” posibilidades de
color. Hayter en su libro New Ways of gravare, hace el




“Sobre la matriz preparada en hueco se pasa primero
un rodillo duro entintado con un color de viscosidad más
baja; y después, se pasa un rodillo blando entintado con
un color transparente de viscosidad más alta.
Con éste método aparece un mosaico de colores, todos
vistos a través del color del “hueco”.
MÉTODO II
“Sobre la matriz preparada en hueco se pasa primero
un z~dill~4.urQ entintando con un dolor de viscosidad más
alta; luego, se pasa un rodillo blando entintando con un
color transparente de viscosidad más baja.
Con éste método aparecen dobles películas de color,
vistas a través del color del hueco de la matriz.
MÉTODO III
“Como en los métodos 1 y II se parte de la matriz
preparada con la tinta del hueco se pasa primero sobre
ella un rodillo blando entintando con un color de
viscosidad más alta; y después un rodillo duro entintado
con un color transparente de viscosidad más baja.
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Con éste método aparecen un color puro y un doble
color (los dos vistos a través del color del hueco de la
matriz)”.
En todos estos métodos hay que tener en cuenta que
el efecto de los colores depende del orden en que se
depositen, y que cualquier modificación que se efectúe
producirá un cambio general en toda la paleta.
Otras variantes se pueden obtener, utilizando los
rodillos en direcciones diferentes o variando el lado de
la matriz por donde se va a entrar con el rodillo. Dando
con todo ello, unas posibilidades a la estampación en
color imposibles de alcanzar con cualquiera de los
métodos conocidos, anteriores a las experiencias
realizadas en el “Atelier 11” de Hayter.
Krishna Reddy, al incorporarse al Atelier 17 de
Hayter en París, siguiendo los procesos de estampación a
color que se estaban llevando a cabo, realizó cuatro
experimentos:
Experimento A: Impresión por yuxtaposición de colores.
Experimento B: Impresión por sobreimpresión de colores.
Experimento C: Impresión a color de modo puntillista.
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Experimento D: Impresión por separado del color
intaglio y de superficie.
Cada uno representativo de un aspecto básico de la
estampación a color teniendo en cuenta la viscosidad de
la tinta. (22)
Por la importancia que está tomando, en la
realización de matrices para estampar obra gráfica
original, la técnica del Collagraph, en donde se emplean
toda clase de materiales, muchas veces porosos; proceso
experimental de esta tesis ha sido aplicar la técnica de
las viscosidades de Hayter a matrices de tipo poroso de:
cartón, madera y caucho poroso (goma espuma), para ver,
según los resultados obtenidos, la posibilidad de aplicar
dicha técnica en las matrices elaboradas con esos
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21. collagraph: Se puede definir como la técnica del
collage aplicada a la creación de
matrices para estampar obra gráfica
original.




PARA LA ESTAMPAC ION
EN HUECO
Entendemos por medios, todos aquellos materiales o
instrumentos que son necesarios para llegar al fin
propuesto, en este caso, la estampación de una obra
original, realizada a partir de una matriz trabajada en
hueco e impresa siguiendo el método de las viscosidades





2.5. La prensa o tórculo
Teniendo en cuenta el interés de este trabajo de
investigación, se dará un tratamiento especial en
extensión, en este capítulo, al tema de la tinta, por ser
el medio en dónde se estudiará la fundamentación






Se entiende por matriz al soporte ya preparado
con una serie de incisiones <realizadas utilizando
procesos tísicos y/o químicos) , que retengan la tinta, la
cual pasará al papel mediante la presión ejercida con el
tórculo sobre la matriz obteniendo así la estampa que se
busca.
2.1.2 - CARACTERÍSTICAS
Las características que debe tener una plancha
del material que se vaya a emplear para preparar la
matriz son:
Ser uniforme y resistente para soportar
la presión ejercida por el tórculo.
Estar desprovista de grasa.
Evitar un grosor excesivo, que podría
presentar problemas en la estampación. El
más idóneo es de unos 3 mm.
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2.1.3 - TIPOS DE MATRIZ SEQUN EL MATERIAL
Los materiales posibles y utilizados en la
preparación de una matriz para estampar son de lo más
variado y han ido evolucionando a lo largo de la historia
del grabado y la estampación.
De acuerdo al interés de esta investigación el
modo de agrupar estos materiales se ha realizado teniendo
en cuenta sus características de absorbencia y porosidad,




a.3 - tableros laminados.
a.4 - cartón.





b.4 - baldosas astálticas
b.5 - azulejos de goma y vinilo
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a. - Matrices de material poroso:
a.1. La Piedra:
Ya fue utilizada por diversos pueblos
primitivos, así como por China y Japón para realizar
incisiones sobre ella y obtener matrices. Pero fue
desde que Alois Senetelder inventó la litografía en
el siglo XVIII cuando los artistas comenzaron a
dibujar sobre ella y posteriormente estampar el
dibujo realizado.
La mejor piedra era la que provenía de las
canteras de Kelheim en Baviera, por ser caliza.
Senefelder en el primer capítulo de su libro
“L’Art de la Lithographie” al hablar de la
naturaleza de esta piedra dice:
“Después de las pruebas químicas a las que se
ha sometido la piedra de Kelheim, se ha visto que se
compone en gran parte de tierra calcárea y ácido
carbónico, quedando reducida casi en su mayor parte
a nitratos, sal y otros ácidos”. (1).
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Madera:a 2. La
La madera como material orgánico que es, está
constituida por células que son sus elementos
vitales.
observar
En la formación de un tronco podemos











L a 7, radios medulares.
Fig. 2 - Sección de un
tronco de árbol.
El árbol crece por el tejido de formación que
se intercala entre la madera y la corteza.
Según cómo se practique el corte en la madera
hay que distinguir:
1. Madera longitudinal, cortada en el sentido de
la longitud de la madera.
a
e..
R.a - corte radial
a
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2. Madera tronzal o de testa, cortada
perpendicularmente a la dirección longitudinal
de la madera.
3. Madera transversal, cortada oblicuamente a la
dirección longitudinal de la madera.
4. Madera radial, cortada radialmente en
dirección de los radios medulares.
Tablas medulares, son las tablas interiores de
un tronco y son las de mejor calidad, (2)
Las tablas utilizadas en la realización de una
matriz pueden ser de madera dura o blanda. Una
madera demasiado blanda es menos adecuada que una
madera más dura. El taco ideal ha de tener la
suficiente dureza para resistir la acción de grabar.
Entre las maderas blandas las más empleadas son las
de pino o álamo. Entre las maderas ~ para el
grabado a contrafibra se emplean el boj o el acebo
<son maderas muy duras>. En el grabado a fibra, las
más utilizadas son las de frutales como la del
cerezo, el peral o el manzano. También se utiliza la
madera de otros árboles, tales como el sicomoro, el
tilo, el haya, el castaño, el arce y er haldu. <3)
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Al tratar de la madera el término “grano” hace
referencia a la dirección de sus fibras, “grano
lateral” significa que las tibras son paralelas a
los lados del tronco. El término “Textura”, se
refiere al tamaño de las cavidades, teniendo en
cuenta esto se dan dos tipos de textura: ~ii~=¿ey
gru~.a~. una madera de textura suave tiene cavidades
pequeflas, y es más adecuada para trabajos de mayor
precisión.
a.3. Tableros laminados:
Por su textura compacta y apretada funcionan
como sustitutos de la madera. Sus características
son permanentes. Entre los tableros laminados
encontramos tres tipos: tablex, contrachapado y
conglomerado. (4)
El tablero contrachapado se obtiene a base de
encolar capas <normalmente en número impar> en
disposición alterna del veteado, siempre de manera
que estén dispuestas en ángulo recto la una sobre la
otra.
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Se pueden obtener contrachapados con mucha
diversidad de especies de madera, tanto de maderas
duras como blandas. Las variantes estriban en La
composición: de las especies que intervienen, la
cantidad de láminas o chapas, de su grosor y del
grosor total, de la cualidad de la chapa vista y de
su acabado, así como de la clase de cola empleada.
El tablero contrachapado es estable en ambos
planos, siéndolo tanto más, cuanto mayor sea el
número de capas.
a.4. El Cartón:
Puede utilizarse de muchas maneras como
superficie de impresión. Es el material más fácil de
trabajar. Dependiendo de su calidad, composición,
grosor y flexibilidad se pueden estampar hasta los
perfiles más complicados.
La relación de cartones más conocidos es la que
sigue: Cartón Mat, de proyectos, de encuadernador,
de museo, laminado, de ilustración, bristol, de
poster, rizado.
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El llamado Cartón de encuadernación de color
gris tiene como características su gran contenido en
ácido y el no ser permanente, con el paso del tiempo
tiende a volverse quebradizo. Es válido para
ediciones de corto número de ejemplares. (5>.
a.5. Caucho y Plástico:
“Hoy día se utilizan como superficies de
impresión gran número de materiales que, concebidos
por la industria para otros fines, son utilizados
por el artista en la realización de sus
experiencias. Esto explica la ingente cantidad de
plásticos o substancias similares que, presentados
de forma sólida, es decir, en láminas planas y
rígidas, son utilizadas como matriz por los
grabadores actuales”. (6)
Estos materiales pueden ser: elásticos y
plásticos. Entre los plásticos destaca el ~II~hQ,
que a su vez puede ser natural y sintético. El
caucho natural procede de las heveas que engendran
la savia blanca ‘latex” que se endurece en el aire
y de la que se obtiene el caucho.
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Con el desarrollo de la técnica y de la química
se consiguió su síntesis, llegando a obtenerse con
ello el caucho sintético, de características y
comportamiento similares al natural.
El caucho adopta las formas que se desee
mediante un proceso de moldeado en presencia de
agentes químicos coadyuvantes y de calor.
Los plásticos son derivados petroquímicos y
entre ellos se encuentran algunos con apariencia de
material poroso en el que los poros no están
intercomunicados, como es el caso de las espumas de
poliuretano o de polietileno.
La esnuma de latex (goma espuma) con el poro
intercomunicado es la única que podemos considerar
como material poroso, ya que es este tipo de poro el
que se asemeja, en sus características, al de los
materiales porosos naturales.
b..- Matrices de material no poroso:
b.l. Los Metales:
El ~nkr~ y el zinc son los materiales más
usados en el aguafuerte y en todos los procesos de
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grabado por incisión. Son también dignos de
consideración el hierro, el acero dulce, el
aluminio, el bronce y el magnesio; de estos el
hierro y el acero pueden considerarse como los
mejores metales de uso general.
Habitualmente se usan planchas de 1/16 o 1/18
de pulgada (1,59 y 1,41 mm. aproximadamente>. Las
planchas de cobre y zinc de calibres inferiores
tienden a curvarse bajo la presión del tórculo. Las
planchas de calibre superior tampoco son
recomendables, pues aunque estén bien biseladas los
cantos tan gruesos someten las fibras del papel a
una tensión excesiva al pasar bajo la presión del
tórculo.
b.l. Los metales
El Cobre, es probablemente el metal que mejor
se presta para todas las técnicas de incisión,
ya que es suficientemente blando para rallarlo
sin dificultad y suficientemente duro para
resistir varias tiradas sin desgastarse.
El Zinc, es más blando que el cobre, y se
presta tan bien como este para el aguafuerte.
Su estructura más blanda y áspera facilita y
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acelera el ataque del ácido, pero también
expone la plancha a la corrosión en zonas
imprevistas (el baño de ácido sobre una
plancha de zinc ofrece alguna dificultad en el
control>
El uso de zinc se ha generalizado en
todos los procesos del aguafuerte, pero no
produce resultados enteramente satisfactorios
con el color. La tinta amarilla, por ejemplo,
al ser poco cubriente, deja transparentar el
fondo gris del zinc percibiéndose un verde
sucio,
El Hierro y el Acero dulce, en comparación con
el cobre y el zinc son extraordinariamente
duros, característica que resulta a la vez
ventaja e inconveniente, el ácido tarda en
atacar la superficie, y las lineas dan una
impresión más tosca, Las matrices de hierro y
acero soportan tiradas de cientos de
ejemplares <estampas>
El Aluminio, es barato y el más blando de




Dentro de este vasto campo, los que interesan
como material útil con el que realizar matrices para
estampar son los que se encuentran en el grupo de
los plastómeros, constituido por materiales de
génesis químicas.
Se trata de auténticas disoluciones coloidales
procedentes de la condensación o polimerización de
monómeros orgánicos naturales o sintéticos. Su
estructura molecular resulta de la asociación de dos
o más monómeros primitivos que dan lugar a grandes
y complicadas moléculas de elevado peso molecular.
Están dotadas, de grandes aptitudes para ser
moldeadas. Vulgarmente se las llama “plásticOs”
aludiendo a su principal propiedad, y también
“resinas sintéticas”, por su similitud con las
naturales.
De entre los plastómeros los más adecuados para
la realización con ellos de matrices idóneas para la
estampación, son los plásticos celulósicas,
vinílicos, anímicos y sintéticos. (8)
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Al considerar las matrices realizadas con
materias plásticas no se puede dejar de tener en
cuenta los resultados experimentales obtenidos por
José Cesar Teatini de Souza; y por la aportación
complementaria que añaden a este trabajo de
investigación se toman en consideración aquellos
plásticos con los que según dichas experiencias se
pueden realizar matrices escultóricas. <ver Tabla
1> . (9>
b.3. El Linóleo:
Es un material sintético que se obtiene a
partir de un cemento formado por aceite de linaza
oxidado, mezclado con resinas y materiales de
relleno, tales como serrín, con el cual se impregna
un tejido alquitranado.
Por oxidación y desecación de este cemento se
obtienen una masa compacta de una cierta
elasticidad. Su superficie absolutamente lisa y la
facilidad con que puede cortarse, lo convierten en
un material muy apto para grabar. En el mercado se





b.5. Azulejos de goma y vinilo,
Estos materiales son muy similares en sus
características. Fueron concebidos por la industria
para otros fines, pero dentro del campo artístico y
en especial dentro del grabado, han sido muy bien
aceptados, por su facilidad para ser cortados y
tallados en cualquier dirección con el cuchillo, la
gubia, el buril, o cualquier tipo de herramientas ya
sean eléctricas o manuales. También permiten ser
atacados con una solución de sosa cáustica, lo que
posibilita su utilización para el huecograbado.
2.1.4 - LAS MATRICES EMPLEADAS EN ESTE
PROCESO DE INVESTIQACION
Para la realización de las matrices utilizadas en el
proceso experimental de esta tesis se han utilizado
planchas de zinc, cartón y madera.
Dentro de los plásticos tienen apariencia porosa el
icolem impermeable y el poliestireno pero no lo son, el
único plástico de tipo poroso es la goma espuma; también
con ella se creará una matriz para poder llevar a cabo
una experiencia de estampación según la técnica de las
viscosidades de Hayter.
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2.1.5 - PREPARACIÓN DE LAS MATRICES EXPERIMENTALES
.
Ya existe mucho escrito sobre los diferentes métodos
de preparación de matrices para la estampación, por ello
aquí se expone lo realizado para su elaboración, según
las necesidades concretas de este trabajo de
investigación.
a> Matriz de Zinc, (Foto 1>
Se utiliza una plancha de zinc de las que se emplean
en fotomecánica y ya vienen preparadas por una cara para
su inmersión en baño de ácido.
Sus dimensiones son:
10 x 10 cm. y 2 mm. de grosor.
El rn~.ZQ~Q empleado para su preparación ha sido
fundamentalmente químico mediante el aguafuerte siguiendo
los pasos que a continuación se detallan:
El ácido empleado es el Nítrico en una proporción de
9 partes de H20 y 1 de N03H2.
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U - Baño de ácido de 15 minutos, para definir las líneas
generales del dibujo.
20 - Baño de ácido durante 15 minutos, después de haber
aplicado sobre la matriz un barniz blando e impreso sobre
él una serie de texturas.
30 - Baño de ácido de una hora, para este baño se cubren
partes de la matriz con un barniz fuerte, resistente al
ácido en períodos largos. Con este proceso se pretende
conseguir un primer nivel de profundidad.
40 - Baño de ácido durante una hora, con este último baño
de ácido, se busca un segundo nivel de profundidad.
Para obtener texturas en esas zonas más profundas,
se prepara la plancha cubriéndola con cera de forma
irregular.
La matriz metálica de zinc, ya fue experimentada en
“L’Atelier 17” de Hayter en Paris, obteniéndose los
resultados positivos conocidos. Los motivos de repetir la
experiencia han sido; como ya han quedado dichos con
anterioridad; de una parte buscar las razones científicas




b) Matriz de madera. (Foto 2>
Esta matriz se realiza sobre contrachapado del tipo
ya descrito.
Sus dimensiones son:
10,5 x 13,5 cm y 6 mm. de grosor.
Para acondicionarlo, previamente al trabajo de
incisión o adición, se impregna bien con aceite de linaza
y se deja secar, operación que se lleva a cabo por dos
motivos:
1 - Disminuir la resistencia que la madera ofrece a la
incisión de la gubia.
2 - Evitar, sino totalmente al menos en parte, la
absorción del aceite de la tinta por parte de la
madera, consiguiendo así que no se pegue el papel a
la matriz con la presión del tórculo.
una vez realizada la operación se trabaja la matriz
a fibra (10) , con las gubias, para definir los diferentes
niveles necesarios para el tipo de estampación que se
pretende realizar.
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TABLA 2 FORMULAS PARA IMPERMEABILIZAR LA MADERA












Solución al 5% de ácido pícrico.
2 Partes de tintura de cochinilla
por una de amoníaco al 22%.
o> Matriz de cartón, (Foto 3)
La plancha de cartón empleada para su realización ha
sido la correspondiente al llamado “cartón de
encuadernador” de color gris de 1 mm. de grueso.
El rn4.flQ~ empleado ha sido el collage, mediante la
superposición con adhesivos de diverso tipo de cartulinas
más finas o del mismo cartón, para obtener así los tres
niveles de profundidad que interesan en la experiencia.
El entintado se realiza directamente sin hacer
ningún tipo de preparación con tapaporos o cualquier otro




pequeñas lo que se pierde en la posibilidad de una
edición mayor se gana, a mi juicio, en las calidades
plásticas con las texturas de la matriz de tipo poroso
sin impermeabilizar.
Al ser un material muy absorbente el color pierde
intensidad color quedando más apagado. En conclusión es
que puede utilizarse este tipo de matriz con la técnica
de Hayter, en un número no muy amplio de tirada.
d) Matriz de Caucho Poroso (Goma Espuma) . (Foto 4)
Se realiza la matriz a partir de una plancha de goma
espuma de 3mm. de la que se toma un cuadrado de 10 x 10
cm. y sobre él, con el procedimiento de collage, se pegan
trozos del mismo material con pegamento de contacto marca
Ceis. Se deja secar 24 horas.
El entintado de la matriz se realiza: con pincel, en
el caso de la tinta azul correspondiente al entintado en
hueco, y con rodillos de distinta dureza y tintas de
diferente viscosidad el entintado de superficie.
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Con este tipo de material surge la dificultad de la
limpieza de la matriz para los sucesivos entintados, pues
al ser esponjoso absorbe mucho disolvente y es necesario
esperar que seque bien antes de realizar otro entintado.
Se llega a la conclusión de que es posible la
aplicación de la técnica de Hayter, aunque por las
dificultades que presenta no es el tipo de material más
recomendable.
Niveles de Hueco obtenidos en las Matrices:
Matriz de Zinc
:
grosor inicial: 2 mm.
niveles de Hueco: 1,50 mm.
1 mm.
Matriz de Cartón 1
grosor inicial: 1 mm.
niveles de hueco por superposición: 1,50 mm.
2 mm.
Matriz de Cartón II
grosor inicial: 1 mm.
niveles de hueco por superposición: 1,50 nial.
2 mm.
3 mm.
• Matriz de goma espuma
grosor inicial: 3 mm.
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10. Grabado a fibra: Es un método de grabar sobre matriz
de madera.
Al grabado en madera se le conoce con el nombre
de Xilografía y es la más antigua de las técnicas
del grabado occidental.
Según el sentido en el que se ha producido el
corte del tronco, se obtienen dos tipos de matriz
diferente y así mismo dos técnicas diferentes de
grabar la madera.
1. Cuando la madera ha sido cortada en la
dirección del eie del árbol. En la superficie
de la matriz se ven todas las fibras de la
madera y al grabado realizado sobre una matriz
de estas características se dice que está
hecho “a tibra’.
2. Cuando la madera ha sido cortada en dirección
perDendicular al eje del árbol. La matriz se
constituye por pequeños bloques de madera
unidos mediante cola y presión. Las fibras de
la madera están en este caso perpendiculares a
la superficie de trabajo y el grabado
realizado sobre una matriz de estas




2 . 2 . 1. ANTECEDENTES DE SU PROCEDENCIA
Las primeras noticias acerca del uso de las tintas
las encontramos en la historia de China y de Egipto.
Aunque parece ser, sin embargo, que la patria de ellas no
es realmente China, sino la India.
Según M. Jametel, la primera vez que en China se usó
la tinta fue durante el reinado del Emperador Honangti
<2697-2597 a. J.C.), siendo su descubridor Tien-Tache,
Una leyenda dice que hacia el año 620 a. J.C. el Rey
de Corea mandó como regalo al Emperador de China unos
trozos de la referida tinta, y que los chinos se
esforzaron en imitar dicho producto, sin conseguirlo
basta quince siglos después, en el IX. Desde entonces
esta tinta lleva el nombre de “Tinta China”.
Tampoco los hebreos desconocían la tinta, como lo
atestigua el hecho de citarla Jeremías con el nombre de
deio; este producto se encuentra también mencionado en el
“Pentateuco” y se cree que en época de Moisés la tinta se
empleaba corrientemente para la escritura.
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En las ruinas de Herculano, Humphry y Winckelmann
han encontrado papiros con la escritura completamente
inalterada.
También otros historiadores remontan el uso de la
tinta dentro de la historia de Egipto a dos mil años a.
de J.C.
Todos estos datos demuestran lo antiguo de su
conocimiento y utilización por parte del hombre, para la
escritura a mano, sea el lugar que sea el de su
descubrimiento primero.
Capitulo aparte es el de la tinta para reproducir
texto impreso. Las primeras noticias que se tienen son
más del hecho en sí; láminas procedentes de China que
llegan a Europa en el siglo VI, realizadas a partir de
matrices de madera, pero que no nos dicen nada del tipo
de tinta empleado en su reproducción.
Es a partir del descubrimiento de la litografía por
SI. Aloys Seriefelder hacia 1798, que también ideé nuevos
tipos de tinta para dibujo y escritura sobre piedra,
cuando se puede considerar el comienzo de la historia de
las tintas de imprenta; hasta entonces eran los propios
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impresores tipográficos los que se fabricaban ellos
mismos las tinta, pero hacia 1800 aparecen comercios y
fabricantes de tinta en Europa y América.
El verdadero desarrollo de los pigmentos coloreados
llegó cuando Perkin en 1856 produjo el ?4auve <anilina
púrpura)
En los años siguientes se descubrieron miles de
pigmentos a base de alquitrán y se vió que algunos de
ellos se podían convertir en pigmentos aptos para la
fabricación de tinta.
Los colores derivados del alquitrán son de mala
calidad, aunque tienen la ventaja de la permanencia, por
lo que se siguieron desarrollando y hacia el año 1900 se
disponía de una amplia gama de colores apropiados para
las tintas de impresa de uso general.
En el año 1920 tuvo lugar otro importantes
descubrimiento: el de las resinas sintéticas.
Con algunos de esto productos sintéticos nuevos se
ha contribuido al desarrollo de las tintas brillantes, de
las tintas de secado rápido o de las tintas de secado al




2.2.2 A - PRIMEROS CONOCIMIENTOS
En relación con la preparación de la tinta se conoce
que la primera tinta egipcia fue hecha con polvo de
carbón y agua con goma arábiga. Según Laureder, se
fabricaba también una tinta grasa con negro de humo y
aceite.
En Grecia y Roma, la preparación de la tinta se
hacía según varias fórmulas, pero siempre a base de negro
de humo.
Vitrubio, en su obra De architectura y Plinio, en la
suya De rerum natura, hablan de tintas negras preparadas
con negro de humo obtenido por combustión de maderas
resinosas, o con negro de humo empastado con agua y goma.
Aristóteles menciona otra tinta preparada con negro
de sepia; Plinio, Cicerón y Persio (34-62 d. J.C.> citan
también este producto.
Es de suponer que, al final del siglo II a. de J.C.
se conocía la propiedad del ácido tánico de colorearse
con las sales de hierro. Plinio dice que, por tratamiento
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de un cocimiento de nueces de agalla o de granado, dan
una sal ae hierro, se obtiene un líquido intensamente
coloreado en negro. Otras veces lo que se solía hacer,
también en este mismo siglo, sobre el escrito realizado
con el cocimiento de nueces de agallas se pasaba una
solución de una sal cúprica que tuviera hierro,
obteniéndose así también el color negro intenso.
Las tintas de colores también fueron conocidas por
los antiguos. Plutarco habla de una tinta roja llamada
Camma-Uiron con la cual se marcaban las letras A y E
sobre las puertas de los tribunales; o el £~cxiam
2n~.a1~Zan1, tinta roja, sólo usada por los reyes y cuyo
empleo estaba prohibido a los súbditos bajo pena de
muerte, esta tinta se preparaba con conchas pulverizadas
y diluidas en agua.
Otras tintas tenían por base el azul de alejandría
preparado con cobre, arena y nitro; posiblemente usaron
también algunos colores vegetales.
La primera noticia de una tinta fabricada con hierro
y tanino, nos la da el monje Teófilo (siglo XI) en su
libro Schedula deversarum artium en el capítulo
“Encaustum”; indica como se puede obtener un líquido
apropiado para la escritura, con el extracto de la
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corteza de algunas plantas, una vez seco, pulverizado y
mezclado con vitriolo verde. Indica también el modo de
fabricar tintas de oro, plata, cobre y latón mezclando el
polvo de los respectivos metales o aleaciones con cola,
cocimientos de agallas y sales o con goma arábiga,
vinagre, vino y agua. Explica, como preparar tintas de
color nimio, cerusa, carmín o negro de España, mezclando
estos productos con goma, vino, albúmina de huevo o con
diversos zumos vegetales.
También Alberto el Magno (1193-1280> en su obra De
rebus meta2.licis, indica la fórmula de una tinta
preparada con vitriolo.
En un códice de 1412 se encuentra la elaboración de
tinta mezclando nueces de agallas en polvo con agua o
cerveza y añadiendo cierta cantidad de vitriolo.
Jerónimo Cardán, profesor de medicina y matemáticas
en Milán, en sus obras De suibtilitate y De rerum
varietate, señala importantes indicaciones acerca de la
composición, propiedades y medios de preparación de las
tintas. Según él una buena tinta debe ser fluida,
consistente, negra y brillante.
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Las nueces de agallas, que sirven para ese fin, no
tienen la propiedad de dar con el vitriolo la
ración negra, sino que comunican a la tinta la
Istencia que ésta debe tener.
Roberto Boyle en su obra Sorne considerations
hing the usefulnesse of experimental natural
Osophy (Oxford 1663), fue el primero que intentó dar
explicación química de las reacciones entre las
siones de las nueces de agalla y otras plantas con la
ción de vitriolo. Averiguó que dicha tinta se
lora con el ácido sulfuroso, pero que reaparece por
Loción de la potasa. Estudió también el precipitado
se forma por las reacciones entre las nueces de
.las y el vitriolo, ... etc. y observó que, además de
nueces de agallas, otras muchas plantas dan con las
~s de hierro la misma reacción.
Otto Tachenius, en su obra Hipócrates Chimius
6) , explica como la reacción entre las nueces de
LJ.a y las sales de hierro tienen lugar porque aquellas
zienen un álcali que es absorbido por el ácido del
riolo y que da con éste una materia colorante negra.
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ALGUNOS METODOS DE FABRICACIÓN:
M. Aloy Senefelder, en su libro El Arte de la
Litografía, editado en Munich en 1819, explica el método
de preparar la tinta química. Por su interés traduzco
parte del texto original:
“1. Tinta Química
La tinta química, o mejor dicho la tinta grasa
y alcalina, puesto que consiste en una mezcla de
partes grasas y resinas con álcali; es uno de los
primeros elementos necesarios en un taller de
litografía. Sirve para escribir y dibujar
directamente sobre la piedra, o para recubriría con
una especie de barniz para el grabado al aguafuerte.
Es necesario al emplear esta clase de tinta
hacerla penetrar bien en los poros de la piedra,
para que mantenga la superficie grasa en los lugares
necesarios y puedan resistir la acción de los
ácidos.
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Se dan dos tipos de tinta litográfica según su
utilización: una se emplea para dibujar sobre la
piedra, es más espesa; la otra destinada a
transferir el dibujo, es más líquida,
METODO DE PREPARAR LA TINTA QUÍMICA
Se elige la fórmula deseada, se divide el jabón
en dos partes iguales y se ponen las substancias a
fundir con la mitad del jabón en un recipiente de
hierro, a fuego lento. Se calienta hasta que todo
empieza a cocer y se deja consumir casi hasta la
mitad; enseguida se tapa el recipiente y con
precaución se pone sobre un plato lleno de agua para
que se enfríe.
Se comienza por poner en la mezcla sólo la
mitad de jabón, para que el álcali, por la violencia
del fuego, se junte más fácilmente con las otras
substancias. El jabón al tomar el ácido carbónico de
la llama pierde poder de disolución de las grasas,
por eso es bueno reservar parte del jabón y no
mezclarlo hasta que la mezcla ha terminado de cocer.
Se mantiene la mezcla en un grado de calor
suficiente para que el jabón se funda sin necesidad
de cocer.
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Se coge con un cuchillo limpio, un poco de la
composición, y se ensaya una vez que se haya
enfriado, si ella se mezcla bien con el agua de río
o de lluvia. Si el jabón es de buena calidad, cosa
que no ocurre siempre, la cantidad indicada será
suficiente. Pero si ella no contiene la cantidad
suficiente de álcali, con la fuerza necesaria, seL. deberá mezclar todavía más jabón cortado en trozos
pequefios, hasta que la composición se disuelva bien
en el agua; entonces se mezcla el negro de humo
removiendo continuamente.
Es necesario tener en cuenta que el negro de
humo sea de la mejor calidad y que debe cocer sobre
el fuego en recipiente cerrado, hasta que deje de
producir humo amarillento.
Se continua moviendo todo hasta que se enfríe,
entonces se saca del recipiente haciendo tiras de
cera (tinta espesa) que se cortarán una vez secas.
Si se emplea la goma laca la tinta se conserva
más tiempo fluida; pero también es más difícil de
preparar.
83
En general no es necesario ser demasiado exacto
en la observación de las cantidades siempre que se
guarde la proporción necesaria entre el jabón y el
negro de humo: cinco partes de jabón y veinte de
negro de humo en relación con la totalidad. Si se
pone demasiado jabón la tinta se disuelve mejor,
pero la disolución será más viscosa. De igual forma
con demasiada cantidad de negro de humo se obtiene
una tinta líquida..” (3>
TABLA 3



































Grasa de buey 4
Jabón 4
Negro de humo 1
IV. Grasa de buey E
Goma laca ... 8
Jabón 4
Negro de humo 1
VI. Cera 8
Grasa de buey 4
Goma laca .. . 4
Jabón 4
Negro de humo 1
VIII. Cera 6
Goma laca •.. 4






Negro de humo 1
84
Esteban Pou, en su libro Fabricación de tintas,
realiza todo un estudio detallado del tema. De forma
comparativa con las fórmulas de Senefelder tomó dos
fórmulas que él pone bajo el título: tintas modernas
(Litográficas>
TABLA 4
“La cera mineral u ozoquerita se funde primero
y se mezcla con los demás ingredientes. Todo se
calienta durante una hora a temperatura de 200 a
2500 0. La tinta se vierte entonces sobre una piedra
y se corta en pequeños panes para su empleo.
Para preparar la tinta líquida, se ha de hervir
hasta la reducción al tercio, las materias
siguientes:
FORMULA DE TINTA SOLIDA PROPUESTA POR Estaban Pou
Partes
Jabón 10






FORMULA DE TINTA LíQUIDA PROPUESTA POR Esteban Pou
• Agua 150 gr.
• Tinta sólida 25 gr.
• Borax 2 gr.
Nigrosina solubre en agua -. 1 gr.
Puede reemplazarse la Nigrosina por otro
colorantes de la misma familia”. (4)
EL BARNIZ:
Para la preparación de las tintas tipográficas de
diversas clases, apropiadas a la naturaleza de los
diferentes trabajos, modos de estampación y condiciones





extra-fuerte: preparado por cocción del
de linaza con litargirio; es espeso viscoso
rápidamente.
2. Barniz fuerte: se obtiene por cocción del aceite de
linaza sólo, es el más empleado, es menos espeso que
el extra-fuerte.
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3. Barniz mediano: menos cocido y menos espeso que el
fuerte.
4. Barniz débil: menos espeso y menos viscoso que el
mediano
5. Barniz secante: se prepara mediante la cocción del
aceite de linaza con una sal de manganeso; seca
mucho más rápidamente que todos los anteriores.
Preparación del Barniz a nartir del aceite de linaza
:
Como ya se ha dicho el aceite de linaza se convierte
en barniz mediante la cocción, proceso que para llevarse
a cabo pasa por las fases de reducción, desengrase y
purificación.
• Reducoción
En un recipiente de hierro o cobre, con posibilidad
de ser cerrado cuando sea necesario, se introducen 55 0
SS Kg. de aceite de linaza sin la cantidad que se quiere
obtener es de 50 kg. Esta cantidad no debe sobrepasar los
2/3 de la capacidad total del recipiente, ya que el
aceite de linaza, como la leche, a medida que se eleva la
temperatura sube. Cuando se encuentra en este estado, se
Lapa y se mantiene a fuego suave durante 2 horas.
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En esta primera cocción se debe llegar a un punto en
que el aceite se inflame, entonces se separa del fuego
se deja enfriar. Este proceso de dejar quemar el aceite
a repite varias veces. Se destapa con precaución y se
arnuev’e fuertemente.
De toda esta fase depende en gran parte la buena
cción del aceite de linaza.
Paaenqraa~:
Es la segunda fase del proceso y se realiza con
ida sulfúrico concentrado, se emplea 3% de ácido a 660
qne se va mezclando poco a poco con el aceite de
naza
Bajo la acción del ácido el aceite verdea cada vez
a hasta quedar casi negro, lo que indica el final del
atamiento.
En este punto, la materia mucilaginosa se separa del
eite y se muestra en suspensión bajo la forma de
~uefi.as partículas muy oscuras, que se reúnen con
Seantie rapidez en el fondo del recipiente.
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Al cabo de 20 minutos se lava el aceite con una
lejía de potasa. Se necesita 2% de ésta lejía para
neutralizar el ácido; se agrega agua caliente a 50~ C y
se deja separar el aceite, primero turbio, luego claro.
Purificación
:
Casi todos los aceites secantes, junto con las
grasas que les son propias, contienen una cantidad de
materia grasa no secante; la palmitina por una parte
retrasa el secado de los barnices y por otra mancha la
tinta. Es preciso por ello eliminar esta substancia del
aceite de linaza, lo que se hace fácilmente mediante la
acción del ácido nítrico.
2.2.2.B - METODO ACTUAL:
La producción actual de las tintas se lleva a cabo
en tres fases: primero, los barnices y demás aceites y
compuestos necesarios en la fórmula son pesados e
introducidos en un mezclador. Las cantidades apropiadas
de pigmento se añaden a continuación y se mezclan todos
los ingredientes hasta que el pigmento se haya
incorporado completamente. Finalmente, se completa la
dispersión del pigmento en el vehículo en un molino de
rodillos (Fig. 3>
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Eig. 3 - Molino para tinta de tres rodillos
Los molinos de tinta más apropiados constan
generalmente de tres rodillos refrigerados de hierro o
acero endurecidos, bien lisos y que giran a distintas
velocidades. Su finalidad es la de romper todos los
grumos o aglomerados de pigmento y rodear las partículas
finamente divididas con el vehículo. Esto se logra
especialmente por la acción de frotado entre los
rodillos, pudiendo actuar sobre la intensidad de la misma
mediante el acercamiento o separación de los rodillos.
En cada mezclado la tinta debe pasar a través de dos
compresiones. Después se separa del rodillo de mayor
velocidad por medio de un cuchillo especial. Durante el
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mezclado se genera gran cantidad de calor y por esta
razón los rodillos son huecos para que puedan ser
refrigerados por agua.
Para obtener la dispersión necesaria en el pigmento,
la tinta se hace pasar generalmente dos o tres veces por
el mezclador (Fig. 4>
Algunos pigmentos tienen una contextura suave y se
dispersan fácilmente. Otros cuestan de mezclar y
necesitan más pasadas para obtener una tinta
satisfactoria. El ajuste de la consistencia y tiro de la
Mb
Fig. 4 - Mezclador
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tinta se hace a menudo durante las últimas pasadas del
mezclador. Es también el momento de añadir los secantes.
Para la buena fabricación de una tinta no se deberán
pasar por alto los siguientes aspectos:
1. El tipo de nicimento a emplear, ya que cada pi9nento
es diferente y requiere una formulación individual.
2. Que la fuente de suministro de las materias primas
cumpla con las especificidades marcadas, ya que una
variación en uno de los ingredientes puede afectar
a la calidad y propiedades de la tinta.
3. El tipo de trabajo o método de estampación que se
vaya a realizar con esa tinta, (5>
2.2.3. COMPONENTES DE LAS TINTAS
2.2.3.A - PRINCIPALES MATERIAS PRIMAS:
Cada fabricante tiene su fórmula específica y de la
combinación de estas materias primas con los pigmentos y
de las proporciones empleadas en las mezclas, obtendrá
cada fabricante su tinta correspondiente.
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Siguiendo a L.Blas en su libro Química de las tintas
vemos las materias primas más utilizadas en la
fabricación de tintas en general, a lo largo de la
historia, así como algunas de las características de
estos productos.
- Aceite de Anilina
:
Con este nombre se designa vulgarmente la fenilamina
o anilina. Es un líquido incoloro, aceitoso, de olor
débil y sabor fuerte, Cuando entra en contacto con el
aire se colorea rápidamente de amarillo, color que más
tarde cambia por marrón, Finalmente se resinifica. Hierve
a l83~ C y su peso especifico es de 1,036. Una parte de
anilina se disuelve en 31 parte de agua. Arde con llama
fuliginosa. Es venenosa, Es también un solvente excelente
de algunas substancias bastante insolubles, entre ellas
el índigo, el azufre, ... etc.
Es la base de los colorantes de anilina, que hoy son
los más usados para el teñido de fibras textiles, y de
otras materias de naturaleza diferente como pueden ser
las tintas de impresión.
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Ácido Acético
Es un líquido fuertemente ácido, de olor
característico y penetrante. Por efecto de las
temperaturas bajas se solidifica y forma grandes láminas
cristalinas que funden a l7~ C para constituir lo que se
llama el acético glacial. Hierve a 1180 C y su peso
específico a 150 0 es de 1,055. Los vapores de ácido
acético arden con llama azul.
Se utiliza en la elaboración de las tintas para
favorecer la disolución de algunos colorantes de anilina.
También se utiliza para ablandar el agua que entra en la
composición de las tintas.
- Acido gálico
:
Se encuentra en la nuez de agalla y en otras
substancias galofánicas. En su forma más pura se presenta
como agujas finas y sedosas, fácilmente solubles en agua
caliente, alcohol y éter.
- Acido oxálico
Compuesto orgánico que forma prismas monoclínicos
transparentes, muy solubles en agua y que aflorescen al
entrar en contacto con el aire, Funde a 10l~ 0; a esta
temperatura pierde su agua de cristalización y se
transforma en el ácido anhidro, que funde a su vez a 1890
C.
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Se emplea en la elaboración de tintas para escribir
y de otros tipos.
- Ácido salicílico
:
Es una substancia orgánica que se presenta en primas
cuadrangulares monoclínicos, muy poco solubles en agua
fría y más en agua caliente. Funde a 1590 C. El ácido
salicílico, al igual que el fenol se utiliza en la
fabricación de tintas como agente de conservación.
- Ácido tánico
Llamado también ácido galotánico. Cuando de es puro
se presenta como una masa incolora, amorfa, brillante,
soluble en agua y casi insoluble en alcohol. Se obtiene
a partir de la nuez de agalla, del palo de
campeche, .. .etc.
Se obtiene en el comercio en forma de polvo marrón
claro o ligeramente amarillento, que generalmente se
obscurece al ser expuesto a la luz. Se disuelve en seis
partes de agua fría y en menor cantidad de agua caliente.
Las soluciones de esta substancia tienden a
descomponerse, por ello a las tintas preparadas con ella




Se utiliza en forma de solución acuosa de amoníaco,
no de forma pura. Y se emplea para solubilizar el carmín
empleado para dar su color a la tinta roja.
- Anilinas
Ocupan lugar preferente en la fabricación de tintas.
Las anilinas al agua son las que más se emplean y de
estas aquellas que son de rápida disolución y cuyo color
es firme, bajo la influencia de la luz.
Se recurre a las anilinas de alcohol o a la grasa en
la fabricación de tintas especiales.
- Azúcar
Sirve para la preparación de tintas para copias.
Algunas veces se sustituye por glucosa.
Es una substancia orgánica, que se presenta
cristalizada en prismas monoclínicos. Es soluble en 15
partes de agua fría o en 1 parte de agua caliente.
Se emplea para favorecer la disolución de algunos




Es una substancia gomosa que se obtiene calentando
el almidón, simplemente disuelto en agua o bien con ácido
nítrico..
Se da en el comercio como un polvo blanco o
amarillento. Se emplea con el objeto de aumentar la
adherencia de las tintas y darles mayor cuerpo.
- Fenol
También se conoce con el nombre de ácido fénico. Se
presenta en grandes agujas cristalinas incoloras, que
funden a 420 C, hierven a 180~ C y su peso específico es
de 1,084 a 00 C. Se disuelve en 15 partes de agua a l6~
O. Por la acción del aire adquiere color rosado. Tiene
olor característico, sabor pronunciado y quema la piel.
Sirve como agente de conservación de las tintas.
- Glicerina
Es un líquido siruposo, denso e incoloro de peso
específico 1,270. Hierve a 2900 C. Tiene un sabor dulce
muy marcado, es sumamente higroscópico y se obtiene al
saponificar las grasas y los aceites con los álcalis
caústicos.
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Se utiliza en la elaboración de tintas para copias,
sellos y similares. Su uso se basa en su higroscopicidad,




Las soluciones acuosas de goma arábiga sirven para
dar cuerpo a las tintas y como agente da adhesion.
De entre todos los tipos de gomas, la arábiga es la
que más se emplea en la fabricación de tintas.
Se utiliza principalmente en la fabricación de tinta
china. Pero también se emplea para dar brillo a otros
tipos de tintas.
- Nitrato de plata
Se presenta como cristales incoloros solubles en
agua. Se obtiene por la acción del ácido nítrico sobre la
plata metálica. Se utiliza en la fabricación de tintas
indelebles y para marcar ropa.
- Sulfato ferroso
Llamado también caparrosa verde. Se presenta
cristalizado en 7 moléculas de agua de cristalización,
formando grandes cristales monoclínicos de color verdoso.
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Se disuelve en dos partes de agua fría o en una
tercera parte de agua caliente. Se utiliza como reductor
en la fabricación de tintas para escribir, (6)
2.2.3.B - COMPONENTES DE LA TINTA DE IMPRENTA:
En todo sistema de impresión tiene un papel
importante, casi imprescindible, la Tinta.
La tinta, en su composición más sencilla, no es nada
más que un pigmento o tinte mezclado a un fluido con el
que forma una mezcla homogénea.
Los componentes de las tintas dedicadas a la
impresión gráfica deben variar sus características según
se vayan a emplear con un sistema de estampación u otro
y según sean las características del soporte - papel -
sobre el que se realizará. Los componentes de las tintas
calcolgráficas son:
.Eigmentn o color en polvo.
Vehículo: aceites, resinas, barnices y
disolventes.
Modificadores: “son los elementos encargados
de modificar apropiadamente la tinta, es
decir, de hacerla más transparente, más magra,













B.1. - P 1 G M E N T 0 5 <8>
Los pigmentos son materias sólidas finamente
divididas que dan a la tinta color, opacidad o
transparencia y también según el pigmento, consistencia.
El cuerpo y propiedades de trabajo de una tinta
depende además del tipo de vehículo, de la naturaleza y
cantidad del pigmento que contiene.
• Características
Las características del pigmento son además del
color, el tamaño de las partículas, su peso especifico,
el índice de refracción, su textura y su humectabilidad.
- Tamaño de las narticulas
:
Trabajan mejor los pigmentos cuanto más finas son
sus partículas. Los pigmentos más gruesos dan tintas
opacas.
- Peso esnecífico
Es la relación del peso de una de sus partículas al





Es la capacidad de una partícula de pigmento para
desviar o refractar la luz. La película de pigmento
resulta transparente cuando el pigmento y el vehículo
tienen el mismo índice de refracción,
- Textura
Esta característica nos da el grado de molido
necesario para reproducir una buena tinta.
- Humectabilidad
Es la facilidad con la que un pigmento se puede
empapar completamente por el vehículo de la tinta.
• TIPOS DE PIGMENTOS:
Hace unos cien años solamente, los únicos pigmentos
existentes eran minerales coloreados, molidos en polvo
muy fino o los provenientes de tintas vegetales como
índigo, tanino, y tinte de carmín producido a partir del
insecto cochinilla.
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Todos estos pigmentos han sido reemplazados en la
actualidad por pigmentos derivados del alquitrán de
hulla.
“Los pigmentos se pueden clasificar según su color,
aplicación, permanencia, etc. No obstante, se les suele
clasificar por su origen:
A. Inorgánicos. (minerales)
1. Tierras naturales: ocre, sombra natural, etc.
2. Tierras naturales calcinadas: sombra tostada,
siete tostada, etc.
3. Colores minerales de preparación artificial:






3. Pigmentos orgánicos sintéticos”. (9>
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Llama la atención ver, en toda la bibliografía
itiada sobre los pigmentos utilizados para la
Cación de tintas, como se mantiene un apartado
It ico para los pigmentos negros y no se incluyen
los orgánicos e inorgánicos correspondientes en
aaso.
4. la vista del olvido que de estos pigmentos se
cuando se habla de ellos aplicados a otras artes o
~aciones, después de la reflexión correspondiente,
egado a la conclusión de que donde se emplean los
ritos negros fundamentalmente, y en un principio con
~ividad, es en el campo de la impresión gráfica. Es
Lb que tienen un apartado específico y así lo he
ado.
laciendo la división de los pigmentos en tres




~n este grupo se encuentran el negro de humo, negro





Se obtiene quemando aceite en vasijas con una
cantidad limitada de aire.
Los negros de humos son suaves, de tonos más grises
y de subtonos más azulados que los negros de carbón.
- Neoro de humo de canales
Estos se obtienen quemando gas natural con una
cantidad limitada de aire. Las llamas amarillas dan sobre
superficies de acero, en las cuales se deposita el
hollín, de donde es raspado y recogido.
Se caracterizan por su intenso color negro y su
mayor capacidad de absorción para el aceite,
- Negros de horno
Son negros de carbón, que se obtienen quemando gas
natural o aceite mineral atomizado en hornos de ladrillo,
controlando cuidadosamente la cantidad de aire.
Muestran menos tendencia a absorber secantes y a
retardar el secado que los negros de humo de canales o




Son óxidos de hierro marrones o negros,
principalmente óxido férrico, (Fe3 04) en una forma
cristalina especial.
Se emplean para las tintas magnéticas y sobretodo
combinados con otros pigmentos para mejorar las
cualidades de impresión.
El pigmento negro usado sólo, da un tono pardo poco
intenso, por ello se le refuerza introduciéndole algún
tipo de azul.
Pigmentos Inorgánicos
Este grupo de pigmentos se obtiene mediante procesos
químicos cuidadosamente controlados. En muchos casos no
son compuestos químicos puros, sino mezclas complejas,
donde se deben conocer las condiciones con las que se ha
trabajado: proporciones, concentración, temperatura,
grado de viscosidad, valor del pH, etc. Estos procesos de
preparación son guardados celosamente por los
fabricantes.
Los pigmentos inorgánicos se suelen clasificar en
dos grandes grupos, los blancos y los coloreados.
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Pigmentos blancos: Tienen especial interés este tipo
de pigmentos en sus modalidades: transparente y
opaco.
- Blancos Transparentes.- Son polvos inorgánicos
conocidos también con los nombres de Extenders
o cargas. Dispersados en barnices constituyen
las lacas transparentes que se utilizan para
reducir intensidad y diluir tonos. Aplicados
directamente a la tinta mejoran y favorecen la
fluidez.
Los tipos más usados son: Baritas, Blanco fijo,
Hidrato de alúmina, Calcita precipitada, etc.
- Blancos Opacos,- Se aplican como tinta base y
también en la preparación de tonos muy
diluidos, entre los tipos más importantes se
encuentran:
• Bióxido de Titanio, es el más opaco con
excelente retención de color y
químicamente inerte.
Sulfuro de Zn, es menos opaco, no resiste
las altas temperaturas.
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Oxido de Zn, es el menos opaco de los
tres pero no se decolora con facilidad.
PIGMENTOS DE BIÓXIDO DE TITANIO. DE BAYER
La Casa Bayer presenta, dentro de la serie
Bayertitan el RC-L 10 y el A-N-2 entre cuyos campos de






Absorción de aceite según DIN 53199 19
Poder de aclarado según DIN 53192 780
Poder relativo de difusión de la luz
según DIN 53165 114
Densidad según DIN 53193 4,1
Propiedades más importantes:
Alto rendimiento óptico
Alto grado de blancura de fácil dispersión
Intedso brillo exento de velos
Buena estabilidad a la luz
Campos de aplicación:
• Pinturas industriales de alta calidad
Tintas gráficas




Pigmentos coloreados: Estos pigmentos inorgánicos
también llamados minerales, proceden de los óxidos
de hierro, cadmio y cromo.
Las ventajas de los colores inorgánicos sobre
los orgánicos (de alquitrán de hulla) están en su




Absorción de aceite según DIN 53199 21
Poder de aclarado según DIN 53192 600
Poder relativo de difusión de la luz
según DIN 53193 73
Propiedades más importantes:
Color neutro muy fácil de dispersar
Buena estabilidad a la luz
Campos de aplicación:
• Pinturas industriales




Pigmentos de Oxido de Hierro: En los pigmentos
de óxido de hierro encontramos dos clases: los
minerales y los terreos; los primeros son
sintéticos y los segundos de origen natural.
• Pigmentos de Oxido de Hierro N4n~r4~: Por
los años 20/30 de nuestro siglo, hace 65 años,
los pigmentos de óxido de hierro se empezaron
a fabricar por medios sintéticos. Por estos
métodos se pueden conseguir los tres colores
básicos: rojo, negro y amarillo, cuya
composición y estructura corresponden a los
minerales hematita, magnetita y geotita o
lepidocroquita. Para la síntesis de estos
pigmentos, debido a su composición diferente,
se necesitan también procedimientos
diferentes, entre los más utilizados están:
- Procedimiento de Anilina
- Procedimiento de hidrólisis en
presencia de hierro metálico y aire
- Procedimiento de tostación
• Pigmentos de Oxido de Hierro T~rr~: Se
presentan en la naturaleza como minerales y ya
en tiempos prehistóricos se emplearon como
lío
substancias colorantes para pintar paredes y
techos <pinturas rupestres en las cuevas del
sur de Francia y del norte y este de España>
Hasta principios del siglo XX se pudo disponer
únicamente de estos óxidos de hierro naturales
a los cuales, por procesos depurativos, se les
dotaba de propiedades pigmentarias. Los





La pureza y las propiedades pigmentarias
dependen del tipo de yacimiento. Los más conocidos
son los rojos de España y Persia, el ocre de Francia
y las tierras pardas y sombras de Siena.
Propiedades de los nigmentos de Oxido de Hierro
:
Son muy sólidos a la luz y a la intemperie, tienen
un excelente poder cubriente, son insolubles en el agua,
Y tienen un excelente poder colorante. Los pigmentos
Procedentes de los óxidos de hierro son empleados en
menor escala en la industria de la impresión.
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- Pigmentos de Oxido de Cadmio.- Este tipo de pigmentos
se componen esencialmente de Sulfuro de Cadmio; que
cristaliza en la red Hexagonal Wurtzit, igual que el
Sulfuro de Zinc, siendo isomorfo con él por lo que ambos
compuestos pueden formas cristales mixtos. Este hecho se
aprovecha para modificar el color amarillo dorado del
sulfuro de cadmio. Sustituyendo parcialmente el cadmio
del sulfuro de cadmio por el Zinc, se desplaza el color
hacía tonos de matiz verdoso, dependiendo de la cantidad
de Zinc que se haya empleado en la sustitución.
También si se sustituye el ión sulfuro por el
selenio pueden obtenerse matices anaranjados y pasar por
el rojo hasta el burdeos.
En este pigmento la variación de tonos se obtiene
más que variando el tamaño de las partículas del pigmento
haciendo variaciones en su composición química, llegando
a obtener una amplia gama de tonalidades. Las materias
primas empleadas para la obtención de pigmentos de Cadmio
son el Cadmio, el Selenio y el Sulfuro Sódico,
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Proniedades de los nicimentos de Oxido de Cadmio
:
Este tipo de pigmentos, junto con las ventajas de
los pigmentos inorgánicos (la buena resistencia al calor,
su alto poder cubriente y un buen poder colorante),
poseen un matiz brillante muy similar al de los pigmentos
orgánicos. Se considera muy buena la solidez a la luz. En
su resistencia a la intemperie hay que considerar algunas
diferencias ya que bajo la acción del agua puede ser
oxidado, en función del tipo de pigmento; los pigmentos
de amarillo de cadmio se oxidan con más facilidad que los
anaranj ados y los rojos.
Debido a su absoluta resistencia a la migración, los
pigmentos de cadmio se prestan especialmente para la
fabricación de tintas gráficas para la impresión en
huecograbado y serigrafía (en procesos industriales>
- Pigmentos de Oxido de Cromo.- Los pigmentos de Oxido de
Cromo se componen de 0r2 03 puro que cristaliza de forma
romboédrica con estructura de corindón. Para su obtención
se emplean compuestos de cromo hexavalentes, como el
dicromato de sodio o de potasio. La reducción al óxido de
cromo trivalente se efectúa a elevada temperatura en
presencia de substancias reductoras, como pueden ser el
azufre o el carbón de madera.
113
También pueden obtenerse a partir de una solución
acuosa, reduciendo un cromato alcalino con azufre en
presencia de sosa cáustica a la temperatura de
ebullición.
proDiedades de los pigmentos de Oxido de Cromo
:
Poseen las máximas propiedades de solidez. Son
insolubles en agua, ácidos y álcalis y completamente
sólidos a la luz.
Dentro de los pigmentos inorgánicos coloreados
podemos encontrar también:
• Anaranjado de molibdato





El color y el poder colorante dependen del tamaño de
las partículas y de su distribución. Cuanto mayores son
las partículas, tanto más azul y de color más débil es el
pigmento.
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Entre los tipos más usados en la industria de la
impresión se encuentran los azules prusia y ultramar, los
amarillos cromo, con sus gamas de tonalidades verdosas o
rojizas y los naranjas de molibdeno.
B.1.3.- Piamentos Orgánicos
:
En su origen el término “orgánico” indicaba su
procedencia de organismos vivos, pero hoy debido al
desarrollo de la ciencia y la industria química, muchas
de las materias que procedían antiguamente de plantas y
animales se pueden obtener hoy por síntesis químicas.
Estos productos reconstituidos se llaman materias
“Orgánicas sintéticas”
La composición de los pigmentos orgánicos de forma
general seria: carbón combinado en diversas formas con
uno o más de los siguientes elementos: hidrógeno,
oxígeno, nitrógeno y halógenos además de azufre, fósforo
u otros elementos.
Los pigmentos orgánicos para tinta se pueden








- amarillo de diarilida
- ftalocianidas amarillas
• Pigmentos de laca:
- sodium lithol
- sodium lake red O
Estos pigmentos a la laca poseen un poder secante
mínimo, deficiencia que habrá que subsanarse durante la
fabricación, pues de lo contrario el vehículo tendrá que
absorber el oxígeno de la atmósfera, prolongando así el
período de secado durante varias semanas.
Su resistencia a la luz y los agentes químicos es
muy variable. Se caracterizan por poseer transparencia,
pureza de tonos e intensidad, así como unas aceptables
propiedades de resistencia. <10)
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TABLA 7
B.2. y E H 1 C U L O 5: _________________________






















B.2. V EH 1 CULO 5
En las tintas de imprenta el vehículo o fluido que
aglutinará el pigmento está constituido generalmente por
una materia grasa que es la que le da a la tinta su
carácter particular.
B..2~l.- TIPOS DE VEHICULO SEGÚN SU PROCEDENCIA:
Teniendo en cuenta la procedencia del vehículo se
pueden considerar dos tipos: los procedentes del Aceite
de Linaza y los que proceden de Síntesis Química.
a. Vehículos urocedentes del Aceite de Linaza
:
La materia grasa más comúnmente empleada es el
aceite de linaza, convertido en barniz mediante su
cocción.
EL BARNIZ, es el encargado de transportar el color
del pigmento a través del sistema de impresión
correspondiente y fijarlo al soporte.
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El barniz tiene la misión de dispersar el pigmento
y es también el que hace posible las propiedades finales
de la tinta: viscosidad, tiro, fluidez, las condiciones
de conducción durante la impresión y las de conjunción
tinta-soporte.
Dependiendo de las condiciones específicas de
aplicación, tales como el tipo de impresión y el soporte,
al barniz se le añaden una serie de productos llamados
aditivos, para adecuar las tintas a las necesidades
específicas y obtener así los resultados más óptimos.
- ACEITES SECANTES
Se caracterizan por la propiedad de formar un film
duro y elástico, cuando se depositan sobre la superficie
de un metal, papel o cristal.
Son aceites secantes el aceite de Linaza, el de
ricino, o el de tung, procedente éste último de un árbol
existente en Extremo Oriente.
Las moléculas de todos los aceites secantes tienen
una interesante característica común y es la existencia
de puntos químicamente activos que pueden actuar a modo
de enganches, de modo que, mediante un tratamiento
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adecuado, las moléculas de este tipo de aceite se unan;
unas con otras para tomar moléculas mayores en cadena,
tanto rectas como ramificadas; que pueden a su vez
entrelazarse, llegando a formar estructuras en tres
dimensiones. (11>
Este proceso, en el que moléculas sencillas dan
lugar a moléculas mucho mayores uniéndose entre sí para
formar largas cadenas, recibe el nombre de polimerización
(Fig. 5.>
Cuando el proceso de polimerización se lleva a cabo
lentamente por la acción del oxígeno del aire, se le
llama oxidopolimerización. Este es el proceso causante
del paso del estado líquido al sólido del aceite, así
como de la creación de película sobre las tintas al
darles el aire.
Fig. 5 - Moléculas de Aceite
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A medida que un proceso de polimerización va
avanzando, las propiedades de la substancia van
cambiando. Conforme la temperatura o el tiempo de cocción
aumenta, aumentan: el peso específico, el índice de
retracción y el índice de acidez; así como disminuye el
índice de iodo, que es una medida del poder secante.
Otra de las propiedades que va variando, y que tiene
una gran importancia en lo que al secado de tintas se
refiere, es la viscosidad.
El aceite secante más usado es el de Linaza, el cual
se utilizó mucho como vehículo, y en la actualidad se
sigue usando, cociendo resinas en su seno, o
modificándolo para obtener propiedades especificas.
Los inconvenientes que presenta a pesar de sus
buenas propiedades son: una lenta velocidad de fijado y
una tendencia a amarillear en el proceso de secado.
b. Vehículos procedentes de síntesis onímica
:
En la actualidad los barnices empleados como
aglutinantes de los pigmentos en la fabricación de las
tintas de impresión, no proceden la mayor parte de las
veces, por no decir nunca, del aceite de linaza, sino que
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se fabrican químicamente uniendo diferentes componentes
tales como: resinas, aceites minerales y aceites
secantes,
- RESINAS
Junto con el barniz procedente del aceite de linaza,
las Resinas se constituyen también en vehículo fluido
para el pigmento en la fabricación de tintas.
Las resinas tienen por misión conferir mejores
propiedades a las tintas en el momento de la impresión,
protegiendo el pigmento en su emulsión con el agua,
incrementando la transferencia, confiriéndole más
brillantez, etc. Se dan dos tipos de resinas: naturales
y sintéticas.
.Resinas Naturales:
Este tipo de resinas puede ser de origen animal o
vegetal. Cualquiera de los dos tiene propiedades físicas
muy variables que obligan a continuos ajustes en las
formulaciones, dentro de este tipo de resinas se




Es una resma sólida, translúcida, parduzca o
amarillenta e inflamable. Es el residuo en la obtención
de la trementina por destilación de la resma del pino.
Las especies más utilizadas en su obtención son: la
Burserácea Protium Obtusifolium y la Canarium
Mauricianum.
- La Goma Laca
Originada por la secreción de un insecto, el Lácifer
Laca, que vive en la corteza del árbol Butea Frondosa de
países cálidos y húmedos como el Zaire.
Resinas Sintéticas:
En la actualidad, con el descubrimiento y desarrollo
de las resinas sintéticas, se han logrado importantes
mejoras en los vehículos de las tintas. Estos nuevos
materiales han hecho posible la obtención de nuevos tipos
de tintas, además de haber desplazado a parte de los
barnices de linaza en su composición. (12)
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Entre los tipos más comunes de estas resinas se
encuentran las fenólicas, las alquidicas y las maleicas.
- Resinas Fenólicas
:
Se obtienen a partir del fenol y el forvnaldehido.
Cuando su condensación tiene lugar en presencia de
resinas o aceites secantes, o cuando se cuecen aceites de
linaza, se pueden obtener apropiados vehículos para la
tinta,
Se emplean en los barnices brillantes y para después
de la impresión.
- Resinas Alquidicas
Son resinas que resultan de la condensación de
ácidos orgánicos polibásicos o anhídricos con glicerina
o glicoles.
Se han hecho muchas investigaciones en el desarrollo
de las resinas alquidicas encaminadas a su empleo como
vehículos de las tintas. Los vehículos de resma
alquidica secan más rápidamente y requieren menos secante
y menos oxígeno que los vehículos de linaza.
También se emplean como las fenólicas, para después








Se obtienen químicamente mediante dos
procedimientos, uno a partir de las mezclas de
hidrocarburos que se extraen del petróleo y otro por
destilación de la hulla.(13)
Los aceites minerales no son secantes. No sufren
modificaciones químicas en contacto con el aire y no se
endurecen. Como vehículo único, se utilizan para las
tintas de periódicos y a menudo se modifican mediante
adiciones de asfaltos, breas y alquitranes.
Debidamente preparados y refinados, se emplean aún
para diversos usos en la fabricación de tintas de
imprenta. Favorecen en particular el secado rápido.
Entre los aceites minerales se encuentran: el aceite
de piedra, el detergente, el ligero, el lubricante, el
medio, el multigrado y el pesado.
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B.2.2. TIPOS DE VEHÍCULO SEGUN SU ESTRUCTURA
Atendiendo a su estructura es preciso distinguir
tres tipos de vehículos utilizados en la fabricación de
las tintas grasas: monodispersos, polidispersos y mixtos.
a. - Vehículos monodispersos
Este tipo de vehículos están formados por elementos
homogéneos. Es decir, todos tienen características
fisicoquímicas relativamente semejantes. Como pueden ser
por ejemplo:
Los barnices que se obtienen por cocción de
aceites vegetales; así como los productos que
resultan de la reacción de estos mismos aceites con
ciertos productos químicos.
Los aceites minerales, pesados y espesos.
Debido a sus características, estos productos actúan
conjuntamente en la impresión y en el secado.
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b. - Vehículos polidispersos
En oposición a los anteriores, éstos están
compuestos de elementos que son heterogéneos por sus
características físicas y químicas. Son por lo general
resinas sintéticas duras, de grandes moléculas que se
dispersan en un aceite poco viscoso <aceite vegetal
crudo, aceite mineral ligero o en una mezcla de ambos)
En este tipo de vehículo los compuestos que lo
forman tienen la propiedad de separarse y por ello son
utilizados en la fabricación de tintas de secado
instantáneo.
c,- Vehículos mixtos
Cubren toda la gama de los vehículos intermedios
entre los mono y los polidispersos. De hecho son los que
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Eig. 6 — Representación esquemática de los tres
tipos principales de tintas grasas:
12?
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B.3. M O D 1 E 1 CA D O R E 8
Se llaman así, a los productos que se incorporan a
las tintas para adaptarlas a las condiciones de cada
taller y tipo de trabajo <difentes Sistemas de
estampación>
Estos aditivos o modificadores suelen ser: secantes,
ceras, antioxidantes, diluyentes, etc. Su incorporación
a las tintas se realiza unas veces en su manufactura y
otras en el propio taller.
- Los Secantes
:
Actúan como catalizadores, incrementando la acción
del oxigeno del aire sobre ellos y por lo tanto
facilitando el proceso de secado, Son sales de ácidos
orgánicos, de metales pesados; siendo los más usados~ Pb,
Co, Mn, Ca, Va, Sb, Fe. Cada uno tiene una misión
específica y puede indicarse que no hay metal que no
retrase el proceso de secado; algunos actúan en
superficie, como el cobalto (Co> ¿ otros en el interior
como el plomo <Pb); otros activan el secado interior pero
retrasan el de superficie. Casi todos se usan para
secados al aire.
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Una adición de exceso de secante, puede dar lugar a
secado muy duro en el soporte, formando una superficie




Se han usado para incrementar la fluidez, reducir el
mordiente, evitar el repintado, alterar el brillo y
principalmente incrementar la resistencia al frote. Las
más usadas son las ceras de carnamba, parafina,
polietileno, etc, ya que se pueden incorporar a las
tintas durante su manufactura.
- Los Diluyentes
:
Son aceites minerales, vegetales o mezclas de ambos,
tienen como única misión poner las tintas en condiciones
de viscosidad aptas para la impresión. (15)
2.2.4. EL SECADO DE LAS TINTAS
Tratar el tema del secado de las tintas junto con
los vehículos, tiene especial interés puesto que es un
tema que depende de ellos en gran medida. (16)
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1
La tinta en el momento de depositarse en el papel
debe hallarse en estado liquido, pero transcurrido un
tiempo debe secarse. El secado total puede ser lento, ya
que se dan en él dos fases: la de fijado y la de
endurecido.
Estas dos tases dependen del factor tiempo y
teniendo en cuenta este dato se definen como:
Tiempo de ti~ado, es el tiempo que necesita una
tinta para desarrollar resistencia al repintado, es
decir, para que no manche.
Tiempo de endurecido, es el tiempo necesario para
que una tinta desarrolle resistencia al frote y al
raspado.
El fabricante de tintas deberá estudiar la
composición adecuada del vehículo para que las dos tases




Las tintas secan fundamentalmente por: Evaporación,
Penetración,
humiditicación.
Oxipolitflerización y precipitación o
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- Secado por Evaporación
:
Se entiende por evaporación el paso de una
substancia del estado líquido al estado gaseoso.
Las tintas de huecograbado secan por evaporación, su
vehículo está constituido fundamentalmente por resma y
disolvente. A los pocos segundos de la impresión, este
último se evapora y deja la tinta fijada al soporte. Otro
tipo de impresión, en el que las tintas secan por
evaporación, es la serigrafía.
- Secado nor penetración
Al imprimir sobre un soporte absorbente corno es el
papel, La tinta penetra en su estructura. La porosidad
del papel, permite que el proceso de fijado de la tinta
se acelere a causa de la penetración (Fig. 7>
La velocidad de absorción del vehículo depende de la
porosidad del papel. En el caso de estampaciones de obra
gráfica original, para las que se utiliza un papel de
porosidad grande, debido a la falta de encolado o
estucado, la absorción será mayor y por lo tanto se
acelerará el proceso de secado.
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Ebciste un problema en este tipo de secado, que se
debe controlar, y es que el exceso de absorción del
vehículo por parte del papel puede producir
transparentado y traspasado, y esto se da cuando la tinta
tiene exceso de vehículo.
Papel Tinta
Pig. 7 Penetración en papeles no estucados
- Secado nor Oxinolimerización
:
Se produce este tipo de secado en las tintas de
tipografía u offset que contienen en su composición
aceites secantes.
El proceso de polimerización iniciado en el aceite
secante mediante la cocción, que le ha llevado al estado
de barniz, prosigue lentamente, sin necesidad de
calentamiento, hasta que el aceite llega primero al
estado de gel, y luego al de sólido. Este proceso es
Bajo impresión
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acelerado por el oxígeno, y está es la razón por la cual
este tipo de secado recibe el nombre de secado por
oxidación.
Acción del Oxígeno en el secado
.
El vehículo de la tinta, está constituido por una
mezcla de moléculas individuales y cadenas de varias
longitudes diferentes. A causa de la delgadez de la capa
de tinta, gran cantidad de las moléculas y cadenas que
constituyen el vehículo, están en contacto con el oxigeno
del aire, el cual reacciona con ellas. El oxígeno
favorece el entrelazamiento de las cadenas, debido a que
actúa de puente, uniendo los puntos activos de las
cadenas, De este modo el paso a la estructura de gel y a




Pig. E - A la derecha película de tinta cuando ya ha
llegado al estado de gel y al pie de la película
modelo molecular de las cadenas de aceite, unidas
por puentes de oxígeno
1~33
El tiempo necesario para la formación de una
tía sólida depende del oxígeno presente. La película
nta se secará mucho más rápidamente si se la deja
!mente expuesta al aire.
El secado por oxidación puede ser considerado como
continuación más rápida del proceso de
lerización. La única diferencia entre el secado por
a.ción y el proceso de polimerización, se encuentra en
cígeno que aparece en los puntos de enlace.
Por esta razón el nombre correcto de este proceso de
lo debería ser: Secado por Oxipolimerización.
Secado por Precipitación o humidificación
:
Este tipo de secado se lleva a acabo con un tipo de
~s diferentes a las empleadas en los otros procesos
acado. El vehículo de estas tintas está formado por
:esina disuelta en glicol (tipo especial de alcohol)
ts resinas empleadas tienen sólo una tolerancia
tada para el agua, si se afiade más agua de la que
ca, la resma p~.t~tt~a, dejando de estar en
Lución y pasando al estado sólido.
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Relación entre Modos de secado y
Procesos de Impresión
:
El secado por Ey~QQr~.QJáfl tiene aplicación en
huecograbado, flexograf la sobre plástico y en serigrafía
de película delgada.
Secan por Oxidación las impresiones litográficas
realizadas sobre materiales no absorbentes.
Secan por Penetración las impresiones de periódicos.
E: I-Iuecogrtb~dO y Flexogrtifia ci, soporlos no aborborilos
E F P: Huecograbado Y FIoxoQreIíC en soportes absorbOflIes
E + O + P: Serigralia. y secado por calor
O: Tipografía y Ofísol en soportes no absorbentes
O + P: Tipografía y OfIsot en soportes absorbentes
Fig. 9 - Procesos de impresión y modos de secado
9: PeriódiCOs
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En el esquema gráfico <Fig. 9) las zonas de círculos
superpuestos indican los procesos de impresión que
utilizan varios de los principios o modos de secado.
Secan por Penetración y Oxidación las impresiones
tipográficas y litográficas sobre soportes absorbentes,
y las tintas de fijado rápido.
Secan por Evaporación, Penetración,
OxipoJ~imeriZación, las impresiones serigráficas y las
tintas de fijado por calor.
Secan por Evaporación y Penetración las impresiones
de huecograbado sobre soportes absorbentes, es el caso de
la estampación de obra gráfica original en hueco.
Las tintas de fijado por humedad, secan por
Precipitación y penetración, y algo de Evaporación para
eliminar el glicol. (17)
2.2.5. PROPIEDADES FÍSICAS DE LA TINTA
Cuatro son los aspectos a considerar para determinar
1-as propiedades físicas de la tinta: ópticos, reológicos,
de aplicación en máquina y de resistencia al impreso.
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Las propiedades físicas de la tinta consideradas
dentro de cada uno de los aspectos citados
reflejadas en la tabla.









DE APLICACIÓN EN MAQUINA . Resistencia
DE RESISTENCIA EN EL IMPRESO . Transferencia
Tono.- Es el término gue. sitúa al color en su correcta
posición en el espectro y se expresa como la radiación de
longitud de onda dominante.




Transparencia.- La propiedad de una tinta impresa, que
permite transmitir al soporte, y reflejar de este todos
los valores de longitud de onda de su color.
Brillo, - Se expresa como el grado de aproximación al
brillo originado por una superficie de espejo ideal.
Viscosidad.- Resistencia de un líquido a fluir, bajo el
efecto de una presión. (Se trata con más detalle en el
Cap. 3 REOLOGIA>.
Rigidez. - Es la cantidad de energía que debe
suministrarse a una tinta, antes de que esta se comporte
como un liquido que empiece a fluir,
Tiro.- Es la resistencia que la película de tinta opone
a su separación de la máquina de impresión, entre los
entintadores y la matriz, entre la matriz y la mantilla
y entre la mantilla y el papel.
Tixotropía.- Se conoce también esta propiedad con el
nombre de falso cuerpo. Este falso cuerpo puede rotnperse
por una agitación mecánica, haciendo que la tinta se
comporte como un líquido “pseudo-Newtoniaflo” (Se trata
con más de talle en el Cap. 3 REOLOGÍA>.
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~esistencia litográfica.- Esta propiedad se refiere a la
aceptación o no por parte de la matriz de agua en las
~onas no sensibilizadas, rechazo de la tinta en dichas
~onas y viceversa.
Dransterencia.- Relación entre la tinta existente en la
~atriz antes y después de efectuada la impresión.
La forma o matriz que imprime en el grabado

















Al pasar por el tórculo, debido a la presión que
sufre, una parte del volumen de tinta es forzado dentro
de la estructura porosa del papel y entra en él hasta una
profundidad variable; por penetración o por filtración.
A esta fracción de tinta se le llama “Tinta
inmovilizada”, a la parte que queda todavía en la matriz
se le llama “Tinta libre”, que también se divide.
Estas sucesivas divisiones ocurren normalmente en el
curso de la impresión; el papel acepta una parte de la
tinta libre y la matriz conserva la otra.
El Niedidor de Tiro
:
El medidor de tiro está constituido por un conjunto
de tres rodillos paralelos 14, d y m.
Fig. 11 - Esquema de medidor de tiro
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El rodillo central, motor 14, es una mesa de
distribución cilíndrica, mantenida a temperatura
constante por circulación interna de un líquido
termostato, accionado a una velocidad variable.
El rodillo d distribuye y uniformiza la capa de
tinta.
El rodillo tu no podría girar libremente alrededor
del rodillo central M, contra el cual se aplica una
presión constante, por medio de b, si no estuviera
retenido, por el resorte R <F son puntos fijos)
Cuando el aparato está en movimiento, el tiro de la
tinta tiende a arrastrar el conjunto móvil constituido
por dos rodillos de medición m y b, hacia la izquierda
del esquema.
Se mide el pequefio desplazamiento del cilindro ni
con la ayuda de un comparador y una galga de ajuste.
El control de la medición de tiro de una tinta
permite adaptar ésta al soporte de impresión.
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A. - TIN’rAS DE IMPRENTA:
Dentro de este tipo existe una gran variedad,
dependiendo del tipo de impresión que se vaya a realizar,
así como del soporte, y de la cantidad y cualidad de los
aditivos que sea necesario añadir. Todo influye en la
determinación de la tinta. (18)




• De secado rápido
• Nuevas tintas Offset
• Brillantes
• Para impresión metalgráfica
• Metálicas
• Magnéticas
• Para Offset seco
• “Collotype” o de fotogelatifla
• Acuosas
- Tintas convencionales. Dentro de este grupo de
tintas se dan dos tipos de composición:
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1.- Las que se realizaban antes de 1930 y contenía;
Pigmentos + Vehículo + Aditivos modificadores +
Secantes.
El vehículo estaba compuesto por barnices a base de
aceite de linaza.
2.- Las de composición actual:
Pigmentos + Vehículo + Aditivos modificadores +
Secantes.
La novedad con los anteriores consiste en que el
vehículo está formado por barnices de aceite de
linaza + resinas sintéticas.
-Tintas ReaL-Set. El vehículo en este tipo de tintas
es una resma disuelta en disolvente. Las resinas
empleadas son termoplásticas sin ninguna propiedad
oxidante. Y el disolvente está compuesto por
fracciones de la destilación del petróleo.
Este tipo de tinta es apropiado para la
impresión sobre metal.
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ntas de Secado Ránido. El vehículo de éste tipo de
.ntas es una dispersión de resinas de alto peso
>lecular en un aceite secante, más disolvente.
jevas Tintas Offset. Su composición es: Pigmento +
2eites minerales + resinas + aceites secantes.
Intas Brillantes. En un primer momento se componían
e Pigmento + barniz de linaza + resinas naturales.
En la actualidad se ha sustituido la resma
atural por resinas sintéticas.
‘intas para Impresión Metaigráfica. Este tipo de
zintas se compone de: Pigmento + barnices de linaza
• pequef¶as cantidades de secante.
Cintas Metálicas. Las tintas con brillo metálico se
?reparan incluyendo algo de aluminio o bronce de oro
~n tintas con pigmento transparente.
Tintas Magnéticas. Son relativamente nuevas. Sus
cualidades dependen del pigmento empleado, aunque
suele ser principalmente el Oxido de hierro (Fe3O4>
en una forma cristalina especial. Su empleo se
extiende a los campos era donde es necesaria una
rápida información de identificación y análisis.
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-Tintas rara Offset seco. Para este tipo de impresión
se pueden emplear tintas offset normales, pero
atendiendo a Las cualidades del trabaja, las tintas
para offset seco deben tener un color lo
suficientemente fuerte para que puedan imprimir
plenamente, evitando así el relleno de los
semitonos.
-Tintas “Collotvpe” o de fotogelatina. Este tipo de
tintas debe ser concentrado, y como las tintas
litográficas, deben ser resistentes a la humedad.
Solamente se pueden emplear los pigmentos que no se
disuelven en agua.
-Tintas acuosas. Su vehículo consiste en una resma
disuelta en un disolvente higroscópico miscible en
agua, como pueden ser los glicoles.
B. TINTAS PARA LA ESTAMPACIÓN ARTISTICA CALCOGRAFICA:
La cualidad de la tinta es muy variable y se
buscarán unas cualidades u otras dependiendo:
Del tipo de impresión para el que vaya a ser
destinada.
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• Del material con el que esté realizada la
matriz.
Del tipo de técnica con el que se haya
trabajado la matriz.
Para dar características especiales a las tintas se
¡tilizan los aditivos o modificadores tales como
~roductos secantes, ceras, antioxidantes, diluyentes,
~tc...,algunos son incorporados a la tinta durante su
nanufactura; otros se adicionan a la tinta en el taller,
para adaptarla a las condiciones especiales de la
inpresión. Esto último es lo que suele hacerse
normalmente en los procesos de impresión a mano de la
Dbra gráfica original; ya que las fábricas cada vez menos
realizan este producto con las condiciones adecuadas a
este tipo de impresión.
En las tintas para grabados el pigmento y la resma
están dispersos en un disolvente, y el principal método
de secado es la evaporación de). disolvente, dejando en el
papel el pigmento y restos de tesina que le dan cuerpo.
Los disolventes suelen ser hidrocarburos inflamables.
Para la impresión de grabados en hueco, la tinta
debe tener una consistencia similar a la mantequilla, y
las resinas que actúan como aglutinantes están disueltas
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en un disolvente con punto de ebullición muy alto; de
modo gte el secado, comienza por evaporación hasta que,
después de mucho tiempo, la resma se endurece,
Si se quiere improvisar la tinta, se mezcla con una
espátula fuerte, sobre una losa de marmol: 60 gr. de
aceite de linaza cocido, 20 gr. de aceite de linaza
natural y negro de humo, hasta que se obtenga una pasta
homogénea y compacta que pueda conservarse, por cierto
tiempo, en envases bien cerrados o en cualquier tipo de
vasijas con tal de que esté llena de agua, para evitar el
endurecimiento por oxidación.
La tinta calcográfica si es muy dura, se la hace más
fluida añadiéndole una mezcla de aceite de linaza natural
y de aceite de linaza cocido en las proporciones de 1/3
y 2/3.
Las tintas empleadas para la impresión en talla
dulce (Grabado a buril), se preparan como las tintas para
la tipografía, sólo se diferencian en que el barniz debe
ser menos cocido. Se emplean aceites de linaza viejos o






L. Blas en su libro Química de las tintas ofrece
algunas fórmulas de lo que él llama tinta superfina para
tirajes de lujo (19>
TABLA 9




















































aceite claro 1.000 partes
barniz fuerte 150 5’
ozoquerita 25
cera de Japón 25 “
negro 500 ~
Característica común a todo tipo de tinta es el no
contener partículas duras que podrían dañar las celdillas
del grabado.
La tinta de grabado (calcográfica) está compuesta
por un poderoso pigmento mezclado con aceite de lino
cocido. Puede adquirirse en los comercios especializados
o directamente a sus fabricantes. Se presenta en tubos o
en latas; adquirirlo en lata sale más económico pero hay
que prevenir la costra que se le forma al abrir la lata
y oxidarse la tinta con el oxigeno del aire. Existen
varios métodos para evitar este problema: uno consiste en
dejar un papel encerado sellando la tinta y sacar
solamente la que se necesita con una espátula (no
evitándose del todo la oxidación>; otro sistema de
proteger la tinta de este endurecimiento es cubriéndola
con un poco de agua o linaza. (20>
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• PORCENTAJE EN LOS COMPONENTES DE LAS TINTAS
PARA HUECOGRABADO (21).
— Disolvente 40 — 60%
— Aglutinante sólido 15 — 50%
— Pigmento alargador 0,20%
— Pigmentos y colorantes 7 — 20%
— Cera, lubricante plastificante a,5%
Fig. 12
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2.2.7 TINTA EMPLEADA EN ESTA INVESTIGACIÓN
La tinta manufacturada elegida para la estampación
de la obra gráfica original de este trabajo de
investigación, ha sido de la casa Charbonnel, por ser
tintas con un grado de viscosidad muy alto, teniendo por
tanto la posibilidad de obtener con ellas por la adición
de aceite, diferentes grados de fluidez sin perder el
tono.
Los colores elegidos para la experiencia de
estampación a color son:
Azul ultramar . ref. 331018 - M**5
Rojo ardiente . ref. 331088 -
Amarillo oscuro . ref. 331325 -
Dado su alto grado de viscosidad; observado por las
dificultades encontradas para su determinación en la copa
Ford, así como en la resistencia que oponen al batido con
la espátula; ha sido necesario realizar un proceso de
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2.3.1. DEFINICIÓN Y PROPIEDADES
.
La terminología papelera ~.fjn~ el papel como: “Hoja
constituida esencialmente por fibras celulósicas de
origen natural, afieltradas y entrelazadas”, indicando
claramente que son las fibras vegetales la principal
materia prima o elemento constituyente.
Las pr ie~ esnecíficas de cada papel dependen
en gran medida de la estructura de las fibras que lo
conforman, pero teniendo en cuenta los intereses
específicos de este trabajo de investigación, dentro de
su estructura adquieren una importancia especial 105
aspectos del grosor y la longitud de las fibras,
Las fibras gruesas dan lugar a papeles abiertos,
voluminosos y absorbentes, con alta resistencia al
desgarro y poca al reventamiento y tracción.
La longitud de la fibra influye en la tuerza del
papel al ser directamente proporcional a la resistencia
al desgarro.
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A simple vista, la superficie de un papel parece
iforme y cerrada, pero si se mira a través de una lupa,
no parece tan uniforme; entre fibra y fibra existen
~s cavidades que hacen la superficie muy irregular.
:os espacios o cavidades que existen entre las fibras,
comunican unos con otros y forman los poros del papel.
El volumen ocupado por los poros en el papel,
>ende del proceso de fabricación y de los tratamientos
sufra en ese proceso. Este volumen puede ser mayor
el volumen ocupado por las fibras de celulosa; es el
o de un papel pluma, o una papel secante; otro ejemplo
papel muy poroso es el papel de periódico.
Fig. 13 - Microfotografía donde se aprecian las
cavidades existentes entre las fibras del
papel.
161
Los tratamientos especiales, tales como estucado
(1), calandrado (2) y otros, tienden a hacer más uniforme
la superficie del papel y a rellenar las cavidades o
poros, reduciéndolos de tamafio (3)
2.3.2. CARACTERISTICAS DE LOS PAPELES DE ESTAMPACIÓN
Del II Congreso Internacional de Investigaciones
Gráficas, celebrado en Suecia en 1953, sintetizo las
siguientes cualidades que se indicaron:
- Capacidad de absorción de la cantidad exacta
de tinta en los lugares deseados.
- No influir perjudicialmente en el secado de la
tinta.
- Tener lisura y porosidad acorde con la tinta
que se utilice.
- Propiedades ópticas (color, brillo y opacidad)
adecuadas.
- Propiedades de rigidez <Comprensibilidad y
elasticidad)
- Solidez y resistencia contra el repelado y
empolvado.
- Estabilidad dimensional.
- Propiedades químicas que no influyan
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negaLivamente ni en la solidez, ni en el color
de la imagen, ni en la matriz.
- Carecer de fibras sueltas y polvo.
- No ejercer efectos abrasivos.
- No tener excesiva predisposición a cargarse
estáticamente.
Estas propiedades, referidas principalmente a los
papeles de impresión industrial, también nos sirven de
guía en el caso de la impresión artística.
2.3.3. RELACIÓN TINTA-PAPEL
Muchas de las cualidades exigidas al papel están en
dependencia de la tinta, y es que, para la estampación se
requieren dos elementos inseparables: las tintas y los
soportes sobre las que se aplican.
Dentro del vocabulario específico del medio de la
impresión gráfica se utiliza un neologismo que no figura
en el diccionario, pero que se está empleando desde hace
muchos años en lugar de la expresión “Aptitud a la




La imprimibilidad de un papel es un conjunto de
características que hacen que un determinado papel sea
apto para recibir, de forma correcta, la tinta de
impresión.
La imprimibilidad depende, por una parte de la forma
en que la tinta es depositada en la superficie del papel
y de otra de la naturaleza del propio papel, ya que las
características de este dependen del tipo de sus fibras,
de su modo de fabricación y de su tratamiento
superficial.
Las características que intervienen en la
imprimibilidad del papel puede clasificarse en siete
categorías que conciernen respectivamente al:
- Estado de la superficie






- Transferencia de la tinta
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Estado de la superficie:
El estado de la superficie de una papel se
caracteriza por el alisado o rugosidad, así como por su
flexibilidad.
• Solidez de superficie:
Por solidez de superficie se entiende la resistencia
opuesta por el papel a la separación de partículas
superficiales bajo diferentes acciones. Dentro de ésta
característica se encuentran términos como: el repelado,
el piquetado o el arrancado,
• Absorción y porosidad:
Las propiedades de Absorción y Porosidad están
ligadas. Es interesante conocer la velocidad de absorción
de un papel, así como su capacidad total de absorción;
determinándose así la existencia de pequeñas o grandes
cavidades en su superficie (microporosidad y
macroporosidad)
Las propiedades de absorción dependen también del




Esta característica adquiere especial importancia en
los procesos de estampación calcográficos, donde la
humectación y absorción de agua, por parte del papel, se
realiza mediante bafio prolongado, para que, con la
absorción del agua, adquiera mayor flexibilidad y pueda
soportar posteriormente las fuertes presiones del
tórculo.
• propiedades ópticas:
Dentro de las características o propiedades ópticas
del papel las que se consideran ordinariamente son: la
blancura, el brillo y la opacidad.
• Transferencia de la tinta:
La Transferencia de la tinta se aprecia por medio de
la determinación del coeficiente de transferencia, es
decir, de la relación entre la cantidad de tinta
transferida al papel y la depositada sobre la plancha de
impresión o matriz. (4)
167
2.3.4. EL PAPEL PAPA LA IMPRESIÓN
DE LA OBRA GRAFICA ORIGINAL
Las características receptoras del papel y la
textura son los aspectos más determinantes para
considerarlo apto o no apto para la impresión de la obra
gráfica original.
La blancura o el color superficial del papel
intervienen muy directamente en los efectos cromáticos de
la obra.
Un aspecto que dificulta el buen acoplamiento con la
matriz son las desigualdades del grosor. Por ello se
recomiendan normalmente papeles uniformes, sólidos y
compactos, que permitan su adaptación total a la plancha.
Si la superficie del papel es irregular o con mucho
grano, las líneas aparecerán poco definidas y
discontinuas, el trazo queda roto y el aspecto de la
estampa termina resultando débil y apagado. Las
superficies irregulares, sólo pueden dar lugar a
imprensiones irregulares, aún haciendo uso de papeles muy
blandos y tintas muy fluidas.
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Siendo esto así no podemos olvidar, dado el proceso
histórico que ha seguido y sigue el grabado calcográfico,
las estampaciones realizadas con gofrados, con matrices
intencionadamente toscas, o con relieves llevados a cabo
de mil formas mediante procesos químicos, mecánicos o
aditivos según la creatividad del artista. En este tipo
de creaciones el autor de ellas busca más la expresión y
el contraste que la pureza de la línea, de tal modo que
intencionadamente se pueden buscar papeles con fuerte
textura que ayuden a acentuar esos contrastes.
La absorción o impregnación de las tintas en el
papel está condicionada por el encolado. Los papeles
blandos y poco encolados admiten tintas muy fluidas que
penetran con facilidad entre los poros abiertos, los
papeles más absorbentes admiten tintas suaves y
transparentes, mientras que en los duros, satinados o
estucados las tintas deben tener buen poder de
recubrimiento.
Otra característica que hay que tener en cuenta es
la acidez del papel, en el caso de papeles ácidos, que
rebasan 5 de pH, se pueden ocasionar reacciones químicas
cuando la matriz es de cobre. Pero cuando los papeles son
muy alcalinos se puede retrasar el secado por la
oxidación de algunos tipos de tintas,
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Para la reproducción de los detalles más tinos en
las impresiones en relieve es importante que el papel
tenga buena lisura. Para aumentar la nitidez, también son
recomendables los papeles blandos y flexibles.
Para que el papel sea capaz de extraer la tinta de
los huecos de la matriz debe tener buena capacidad de
mojado y ser blando y flexible, también es necesario un
encolado débil, con el fin de que la tinta sea arrancada
de los huecos y seque rápidamente. Una absorción excesiva
(papel sin encolado) podría resultar perjudicial al
obstaculizar la volatilización de los disolventes de la
tinta, mientras que un papel muy encolado dificultaría el
secado de la tinta al impedir su penetración.
La capacidad de absorción de agua del papel termina
siendo el requisito fundamental de los papeles de
impresión en hueco, de ahí la importancia de no encolar
los papeles fuertemente con gelatina, ya que de ser así
será necesario empapar completamente el papel en agua
antes de su uso para potenciar la absorbencia restada por
el encolado.
La buena absorción del agua, en un papel, hace que
aumente su flexibilidad a la presión de la estampación
evitándose el desgarro.
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El papel que mejor responde a la impresión en hueco,
into en las técnicas clásicas como en las modernas, es
papel manufacturado con fibras liberianas y textiles
Lígodón, lino, cáñamo, esparto, etc.>. Su longitud y
rtaleza de fibras son la mejor garantía para prender la
.nta que retienen los surcos de la matriz obtenidos
adiante procedimiento directos (secos) o indirectos (con
~idos)
No es recomendable el acabado brillante, ni con
:ano, que ponga de manifiesto la dirección predominante
~ las fibras.
Para evitar en calcografía la habitual roture. que se
coduce con los biseles de la matriz, se precisan papeles
ie posean fibras largas y estén discretamente encolados.
~ ligera humectación que precede a la estampación, será
uificiente para facilitar el acomodo de estas fibras a
as diferencias de nivel y anular el riesgo del clásico
esgarro que se produce en las líneas que delimitan la
uella.
Los papeles blandos, resistentes y de fibras largas
on especialmente imprescindibles en las técnicas
iodernas del gofrado o con la preparación de la matriz de
orma escultórica.
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Papeles más adecuados para los procesos de estampación
existentes en el mercado
:
De entre todos los papeles posibles existentes,
facilito una lista referencial de aquellos de los que he
obtenidos datos (5); y los clasifico en dos grupos,
teniendo en cuenta en cada uno de ellos su modo de




- Papel a mano “L.R.”








- Velin Cuve BKF Rives



















- Mi - Teintes
- Acuarela profesional
- Acuarela Disegno 5
- Acuarela Montral
- Acuarela Superior








PAPEL EMPLEADO EN ESTA INVESTIGACIÓN2.3.6.
De entre todos los papeles existentes en el mercado,
adecuados para la estampación en hueco, por sus




Gramaje - 250 gr./ m2





Es un papel continuo realizado en máquina redonda
con 50% de algodón, encolado, de pH 7 y sin ácido, Según
las normas ISO es un papel permanente.




1 - Estucado y calandrado: son características de
superficie del papel.
2 - Calandrado: Proceso por el cual se le da el satinado
o brillo al papel.
3 - ARCOCHA GIL, J.L. “El secado de las tintas”
Asociación de investigación de la tinta gráfica.
Bilbao 1972. pág. 4
4 - CAHIERRE, WL. “Características del papel’t Cap. 3 de
“Relaciones Tinta-papel” . págs. 32-34
Instituto Politécnico Superior
Publicaciones Offset. Barcelona 1970
5 - VIÑAS LUCAS,
de Barcelona
R. “Estabilidad de los papeles para
Tesis Doctoral. Facultad deestampas y dibujos”.




Los rodillos o cilindros que se emplean para dar
tinta, son uno de los medios importantes a tener en
cuenta en un proceso de estampación.
Los rodillos empleados para la impresión en hueco,
igual que para la impresión en relieve o planográfica,
están hechos de goma dura o blanda, de gelatifla o de
poljuretano.
a.- Rodillos de goma dura
.
Son los menos sensibles, producen una impresión
plana y limpia, son pues los más idóneos para el
entintado de un grabado en relieve con el mínimo de
textura de las superficies rebajadas.
Son resistentes al calor y por ello también se
emplean para la aplicación de barniz blando o cera sobre
la matriz, como preparación para el aguafuerte.
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b.- Rodillos de aoma blanda
.
Estos rodillos normalmente están elaborados con goma
sintética. Los de tamaño grande se utilizan
principalmente en litografía; pero generalmente son de
tamaño pequeño y especialmente prácticos para aplicar
colores.
c..- Rodillos de gelatina
Son los más sensibles y deben emplearse con cuidado
para proporcionar la mejor cobertura de tinta sobre las
superficies en relieve.
Los rodillos de gelatina son muy frágiles y resultan
inmejorables cuando se pretenden efectos de textura.
Con este tipo de rodillo normalmente basta la
presión que proporciona el peso del propio rodillo.
d.- Rodillos de noliuretano
Aunque con las mismas propiedades de suavidad y
sensibilidad que los rodillos de gelatina, son más duros
y resistentes.
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RODILLOS UTILIZADOS EN EL ENTINTADO
DE LAS MATRICES EXPERIMENTALES
En los diferentes procesos de estampación no siempre
se utilizan y son necesarios los rodillos; pero en el
caso de ésta investigación son un elemento fundamental.
Se han utilizado rodillos de dos clases de material:
• de caucho
de poliuretano





Dependiendo del mordido de tipo escultórico de la
matriz, la dureza del rodillo es un factor a considerar
y los rodillos de caucho empleados se han tomado con
diferente dureza: uno con una dureza de 25 shores y otro
con una dureza de 50 shores.
Las dimensiones de los rodillos de caucho son de 500
x 135 mm. cada uno. Y las del rodillo de poliuretano de
200 x 50 mm.
NOTAS
1. Shores: Método de clasificación de la dureza de
un material metálico o de un plástico o
caucho
Shore Hardness = dureza shore
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2.5. LA PRENSA
La prensa es elemento necesario para realizar la
estampación de una matriz en hueco,
2.5.1. TIPOS DE PRENSA PAPA LA ESTAPIPACION EN HUECO
Tres son los tipos de prensa utilizados para la
estampación de este tipo de matrices:
Tórculo de presión tangencial
Prensa plana xilográfica
Prensa plana hidráulica y presión manual.
Tórculo de presión tangencial
:
Es el empleado tradicionalmente. Está constituido
por una pletina larga y lisa que se desliza entre dos
cilindros de metal.
El cilindro conducido, suele ser un tambor de acero
hueco de diferentes diámetros, que gira libremente sobre







Es de gran importancia, ya que de ella depende la
cantidad de tinta que recibe el papel.
Su control se realiza mediante dos tornillos
situados en los extremos de los cilindros.
La presión se ajustará al tipo de matriz a estampar,
según sea el material empleado en su realización, su
grosor, y la textura que tenga en su superficie.
El control de la presión previo a la estampación se
lleva a cabo mediante la realización de una prueba en
seco (sin tinta)
El Tórculo empleado en la estampación experimental
Para la estampación de las matrices experimentales
se ha utilizado un tórculo “Matoro” modelo T-70 <x 1200
mm.) con motor eléctrico. (Foto 8).
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NOTAS
1. RAMOS GUADIX, J.C.
2. MARTíNEZ RONDA
op. cit. pág. 109
“El grabado sobre vidrio como origen
de una matriz de estampación”. Tesis





Es la parte de la ciencia que estudia la
deformación de los materiales sometidos a fuerzas
externas buscando la relación funcional entre tres
variables: la fuerza aplicada, la deformación producida
y el tiempo. (1)
La reología distingue diferentes tipos de fluidos,
según su respuesta a la fuerza que se les aplica y que
se manifiesta en el modo de ponerse en movimiento o
fluir.
• Los fluidos Newtonianos al someterse a un
esfuerzo sufren una deformación proporcional al mismo,
A las sustancias Newtonianas se las conoce también
corno fluidos de viscosidad ideal, porque no modifican
la viscosidad al aumentar o disminuir la velocidad de
deformación.
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Los fluidos con comportamiento newtoniano típicos
son: el agua, la glicerina y la bencina.
Fluidos No-Newtonianos. Existen un gran número
de liquidos cuyo comportamiento reológico no se ajusta
al del liquido newtoniano. El concepto de viscosidad en
este tipo de cuerpos pierde su carácter de propiedad
intrínseca del fluido, y en todo caso se podrá hablar
de viscosidad aparente.
En los fluido No-Newtonianos existe un urnbral de
resistencia que varia de un liquido a otro; cuando la
fuerza aplicada es suficiente para vencer esta
resistencia, el líquido empieza afluir. En los fluidos
No-Newtonianos se distinguen:
-F’l u ido Plástico i d e a 1. Este
tipo de flúido presenta un umbral de fuerza antes de
comenzar a fluir, pero una vez conseguido, el flujo es
comparable al del liquido newtoniano. Desde este
momento la velocidad de desplazamiento es proporcional
a la intensidad de la fuerza aplicada.
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r
-Fluido Pse u do pl á st i c o. En este
tipo de fluido a medida que se incrementa la intensidad
de la fuerza, el flujo aumenta pero
proporcionalmente
Este tipo de fluidos se caracteriza porque el
cuerpo se hace más fluido, incluso cuando la tuerza
aplicada aumenta débilmente.
— Fluido d i 1 a t a n t e. Los fluidos
dilatantes empiezan a deslizarse desde el principio,
pero a un aumento de la fuerza aplicada corresponde un
aumento menor del flujo. (2)
Muchas sustancias
sólidos y como fluidos
se comportan a la vez como


























El comportamiento de los fluidos en función del
tiempo permite hacer otra clasificación:
• Fluidos Tixotrópicos
• Fluidos Reopéxicos
E]. comportamiento tixotrópico se produce en las tintas
de impresión. Es muy frecuente encontrar
comportamientos tixotrópicos en emulsiones,
suspensiones o soluciones macromoleculares, como se






Fig. 16— Dispersiones y soluciones de macromoléculas en






En los liquidos tixotrópicos, por tanto, la curva
del reOgrama (Fig. 15> construida al aumentar el
gradiente de velocidad presenta mayores valores de la
tensión de cizalla que cuando disminuye el gradiente de
velocidad. En el caso de los fluidos reopéxicos el
comportamientO es el inverso del de los tixotrópicos.
En la tabla 16. se hace un resúinen de lo expuesto
TABLA 16. TIFOS DE MATERIALES LÍQUIDOS
MATERIALES LíQUIDOS
VISCOSOS PUROS








independiente decrece con el







decrece con aumenta con
el tiempo. el tiempo.
3.1. VISCOSIDAD
Se define como el rozamiento interno que se
traduce entre las moléculas que componen los cuerpos,




Se explica de forma relativamente sencilla




Fig. l7.Modelo de placas paralelas
Si dos placas de superficie Sy distancia
deslizan una sobre otra con una velocidad y; la fuerza
F se encuentra con una fuerza opuesta que es tanto
mayor cuanto mayor sea la viscosidad,
En virtud de la fuerza de rozamiento una placa
tenderá a arrastrar a la otra. En un fluido perfecto la
fuerza que actúa entre sus diferentes partículas es
siempre normal(perpendicular), por eso la fuerza del
rozamiento entre sus diferentes capas dan lugar a que
si se mueve una de ellas arrastre en su movimiento a
las demás; sin embargo los fluidos viscosos en








entre sus moléculas fuerzas tangenciales de rozamiento.
(3)
3.1.1. DETERMINACIÓN DE LA VISCOSIDAD
Para la medida de la






1.- Copas de flujo:
1.1. Según DIN 53.211
1.2. Copa OESTERLE
1,3. Copa y FORD
2.— Viscosimetro capilar
3.- Viscoslrnetro de calda de bola
4.- viscosimetro STOMER






La medida de la viscosidad en las copas de flujo
se realiza llenándolas hasta el borde superior y se
determina el tiempo de vaciado. Este tiempo no puede
transformase en unidades absolutas de viscosidad pero
si indica si un liquido es más viscoso que otro, o si.
un liquido ha aumentado su viscosidad tras un
determinado tiempo de almacenamiento. Un tiempo de
vaciado corto corresponde a una viscosidad muy baja;
cuanto mayor es el tiempo de vaciado, más viscosa es la
sustancia.
Para los fluido No-Newtonianos, como es el caso de
las tintas de imprimir, son necesarios viscosilnetros
como los de CONO Y PLACA, representado en la Fig. 18
Los productos a analizar se colocan entre una placa y
Fig. 18 Viscosírnetro de Cono y Placa.
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un cono de ángulo grande colocado encima sobre el
vértice. El cono gira y arrastra la capa más próxima
mientras que la lejana permanece en reposo.
Con el viscosírnetro de Cono y Placa se mide la
relación entre la viscosidad del fluido y la
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D E L CflWflR
4.1. CARACTER PSICOFISICO DEL COLOR
El color es un atributo de la visión, y una
característica de la Luz. La luz, en su dualidad
cuántico-ondulatoria, es una forma de energía capaz de
excitar la retina humana y producir sensaciones visuales.
El ojo es sensible a las radiaciones
electromagnéticas de longitudes de onda comprendidas
entre los 380 nm y los 780 nm (1) aproximadamente, que
son las que se conocen bajo el nombre de luz.
La composición espectral de la radiación
electromágnetica es una característica tiitLa. El color,
que depende del observador, es un atributo psicológico
;




4.2. PROPIEDADES FISICAS DE LOS OBJETOS EN RELACIÓN CON
LA RADIACIÓN ELECTROMAGNETICA
Según el. comportamiento de los cuerpos con los rayos
luminosOS que inciden en ellos, pueden clasificarse en
tres grandes grupo: opacos, transparentes y translúcidos.
- Q~~gQS, son aquellos cuerpos que no dejan
pasar radiaciones a través de ellos.
- Transparentes1 los que no modifican de una
forma relevante la trayectoria de la radiación
incidente.
- Translúcidos, los que modifican en gran parte
la trayectoria del flujo incidente,
transmitiéndolo o reflejándolo en varias
direcciones, distintas de la incidencia.
Las magnitudes que definen a un cuerpo, teniendo en
cuenta la relación entre el flujo externo incidente sobre
e]. mismo y los fenómenos físicos, que ocurren en la
interacción son cuatro:
Absorbaflcia fracción de luz absorbida~<.
Reflectancia fracción de luz reflejada- f’
Transmitaflcia fracción de luz transmitidar
Difusividad tracción de luz difufldidaS
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Estas magnitudes dependen de la longitud de onda y,
por lo tanto, se definen para cada una de ellas.
La suma de las cuatro es siempre igual a uno
cg IX) + pÚ) + + sX> = í
por el principio de conservación de la energía
4.3. DIFUSIÓN flE LA LUZ DENTRO DE LOS MATERIALES
Cuando un material difunde la radiación que incide
sobre él, se le denomina difusor; si parte del flujo
incidente lo atraviesa y es transmitido, se dice que el
material es translúcido. Si en cambio el material es
opaco y sólo hay flujo reflejado o absorbido, se dice que
éste es mate o semimate,
Un difusor perfecto o ideal es aquél en el cual,
para cualquier ángulo de incidencia del haz, el flujo
reflejado posee una incidencia igual a la prevista por la







20- Reflexión según los cuerpos
difusor perfecto y mate.
Según el tipo de material de que se trate














4.4. LA MEDICIÓN PSICOFÍSICA DEL COLOR. INSTRUMENTOS
En la medición del color hay que tener en cuenta que
el observador no puede distinguir la composición
espectral de una radiación visible y sólo observa el
resultado.
El ojo humano es un instrumento magnífico para
apreciar diferencias entre dos objetos que están juntos,
pero al mismo tiempo, es un instrumento malo para medir,
Por este motivo los métodos psicofísicos, en los que un
observador juzga si dos muestras son o no iguales, dan
soluciones que permiten comparaciones aceptables llevadas
a cabo por observadores normales y en condiciones
determinadas, pero no se pueden llevar a cabo
correlaciones absolutas entre distintos observadores, ya
que no es posible evaluar las diferencias entre ellos,
La estructura científica de la colorimetría actual
se construye en base a la tercera Ley de Grassmann,
referida a la suma de los estímulos de color, ley
experimental que dice:
“Si se suman dos estímulos cualesquiera,
evaluados en términos de los estímulos de
referencia, la suma algebraica de ambos es
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requivalente a la suma algebraica de las
cantidades de los estímulos de referencia
necesarios para igualar los colores en
cuestión”.
La expresión matemática de esta ley será:
Cje1) = a1<B) + v1<G) + r1(R)
+ vjG) + r (102
c1(c1) + c2(c2> = Ca1+a2HB> + CG) + Cr1+r9CR).
Siendo B, G y R los colores primarios azul, verde y
rojo respectivamente y a1, a2 las cantidades de color
azul; y1, y2 las cantidades de color verde; r1, r2 las
cantidades de color rojo ya1 y 02 las cantidades de los
colores resultantes e1 y CV
Sea cual sea la terna de colores elegida para los
Primarios, siempre existen colores que no se pueden
obtener por mezcla aditiva de ellos. Con el objeto de dar
Solución a este problema, se definieron tres ‘colores
Primario5 mi que cumplieran la condición de que cualquier
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color se pudiera obtener como suma de ellos, Estos
iprimarios” no se corresponden con ninguno de los que
encontramos en la Naturaleza y están definidos por las
llamadas funciones de mezcla:
x<X), y(X), y z(X)
A las cantidades de cada uno de estos primarios que
se necesitan para obtener un color se les llama valores
triestímulos del color en cuestión y sus símbolos son:
X; Y; Z.
Desde el punto de vista de la percepción, un color
se puede identificar por su mayor o menor luminosidad
<claridad), por su Znn~ y por su ~ureza (saturación) (3)
Para que los colores triestímulos no estuvieran
totalmente divorciados del aspecto perceptual se convino,
al definir las funciones de mezcla, que el valor
triestímulo Y sería el indicativo de la claridad del
color, prescindiendo de los otros dos aspectos.
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4
La determinación de los valores triestímulos x, Y,
Z. se hace por las ecuaciones:
X = K x(X) E(X> RIN) dX
Y = K y(X) E<X> ii<X) dN









que se usa en la
es la característica espectral del
objeto de color, es decir la
reflectancia o transmitancia.
La Colorimetría tiene como objetivo establecer los
parámetros que identifiquen un estímulo de color. Es por
tanto una ciencia psicofísica cuyo campo de acción es la









Un colorímetro es un instrumento disef~ado y
construido para medir el color, o lo que es lo mismo,
conocer los Valores triestímulos del objeto en estudio.
Atendiendo a las ecuaciones anteriores, esto se puede
llevar a cabo midiendo la característica espectral del
objeto y calculando luego los valores triestímulos, o
bien midiendo estos valores directamente, para lo que se
necesitan sensores que respondan a la luz con la misma
distribución espectral que las funciones de mezcla. Esta
distinta forma de medir da lugar a la clasificación de
estos instrumentos en dos grupos que se conocen como:
espectrocolorímetros y colorímetros de filtros,
respectivamente. Ambos grupos necesitan patrones de
calibración que son filtros coloreados si se mide la
transmitancia; y muestras cerámicas si se mide la
reflectancia.
Colorímetros visuales
Los colorímetros visuales son un tipo especial cuyo
interés reside exclusivamente en el campo de la
investigación visual. (4)
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Estos instrumentos sirven para determinar las
cantidades de primario necesarias para reproducir el
color problema, lo cual se consigue cuando un observador
juzga que se ha alcanzado la igualación colorimétrica.
Estos instrumentos han servido y sirven para
estudiar las diferencias entre observadores y para
establecer un observador medio universal al que respondan
las funciones de mezcla.
Existen muchos tipos de colorímetros visuales
empleados en la investigación y aunque se hayan mejorado
los sistemas, que han podido ser elaborados con mayor
precisión según el avance tecnológico, los principios de
funcionamiento son esencialmente los mismos que los que
ofrecen los cuatro modelos de los que presento esquema
visual a continuación en las figuras < 22, 23, 24 y 25).
• Colorímetro de Donaldson. Fig. 22
• Colorímetro de Wright. Fig. 23
Tricromator NPL. Fig. 24
Colorímetro de Guild. Fig. 25
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En un colorímetro se mide el color directamente, tal
y como se percibe, con el espectrofotórfietro se mide a
través de un patrón y se simula el estímulo de color.
Hoy día los complejos mecanismos y sistemas ápticos
de los colorímetros visuales se sustituyen por pantallas
de ordenador, que permiten reproducir los colores con
mayor comodidad y el acceso de un número mayor de






La fuente de iluminación está colorimétricamente





El iluminante A es una lámpara de incandescencia,
con una temperatura de color de 2,848 0K.
A la luz solar de mediodía se le denotflifla iluminante
E.
Los iluminantes fi son: el DES, con una temperatura
de color de 6.500 0K; el DSS, con una temperatura de
color de 5.500 0K, y el D75, con una temperatura de color
de 7.500 0K. Los tres son representativos de la luz
diurna, o promedio de la luz natural, conocido como
iluminante C (promedio de luz diurna) este no tiene









Los iluininantes F se definieron como representantes
de los tipos más usuales de lámparas fluorescentes, las
cuales utilizan un arco de mercurio a baja presión en el
interior de un tubo de vidrio recubierto en su interior
con alguna substancia fosforescente, como por ejemplo:
tungsteno cálcico, que imita la emisión de luz solar. (5)
4.5. REPRESENTACIÓN GRAFICA DE LOS COLORES
Existen distintos espacios en los que se pueden
representar los estímulos de color. En cada espacio, un
estimulo vendrá dado por un conjunto de tres coordenadas,
puesto que como se ha puesto de manifiesto, el color es
un fenómeno trivariante.
En el espacio definido por los primarios 2<, Y, Z,
las coordenadas de un color son X, Y, Z, que están
relacionadas con los colores triestírnulos X, Y, Z,
mediante las ecuaciones:
= Y z — 2;
x = x+Y-l-z x+Y+z
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Estas definiciones conllevan que:
x+y + z = 1
para cualm.iier color y permiten que la representación de
los colores se realice en un plano de dos dimensiones,
que es la proyección oblicua del plano x + y + z = 2. como
se ve en la figura 26
o
y
Fig. 26 - Espacio triestímulo.
siendo necesarias y suficientes sólo dos coordenadas para





La representación de los colores en este espacio se
suele hacer también en un plano correspondiente a un
valor constante de L, como se indica en la fig. 28
Fig. 28 - Coordenadas LcR!
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4.E. LA SENSACIÓN DEL COLOR
La sensación del color la entendemos como respuestas
psíquicas a un estímulo fisiológico de naturaleza visual,
La mínima articulación del color viene deteminada
por:





longitud de onda e intensidad
relativa.
sus rasgos visuales de: esplendor, matiz y
saturación (chroma>.
con una correspondencia entre ellos g-ue vemos en
cuadro Siguiente: Tabla 17
eJ.
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La sensación de color, no puede ser considerada sólo
en términos de magnitud física. La forma en que
percibimos los colores está influenciada por múltiples
factores subjetivos y cada uno de estos factores expresa
su modalidad visual.
Cuando hablamos de los colores que vemos, lo hacemos
convencidos de que lo que expresamos es la realidad, pero
un breve repaso por el proceso visual puede poner de
manifiesto el error de esas conjeturas. Lo único que
hacemos es una articulación referencial de unas
radiaciones electromágneticas o de unos pigmentos, nunca
una manifestación de nuestra percepción.
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Los colores, las Sensaciones visuales, no pueden
expresarse en intensidad luminosa, en longitudes de onda
o en ciclos por segundo; sencillamente, no pueden
expresarse.
Factores Determinantes de la Sensación de Color
Factores psicofisiológicos de la percepción de color
son:
- La longitud de onda, considerada como el factor
determinante por excelencia de la percepción
cromática. El color que aprecia el ojo humano es el
qile nos transmiten los objetos en las longitudes de
onda que no absorben; es decir las longitudes de
onda que reflejan al incidir la luz sobre ellos.
<Fig. 29
de los Ob$B$M
F±Y.29 - Esquema de los procesos de percepción
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Otro factor determinante de la percepción cromática
es el área que actúa como:
- Fondo perceptual, al efecto de color que nos
puede producir el objeto motivo de nuestra
observación, se suman las radiaciones, que
también percibimos, del entorno produciéndose
la interactividad entre ambas. En este caso el
resultado o sensación de color apreciado, está
condicionado por la sensación que produce el
entorno.
Otro factor determinante es:
- El nivel de adaptación, como consecuencia de
la adaptación selectiva de los mecanismos
fisiológicos (conos y bastones) <y), la
percepción “se acomoda” a la impresión
sensorial correspondiente.
Cuando miramos con un solo ojo durante un
cierto tiempo una superficie que nos sugiere una
sensación de color, la percepción que obtenemos al
mirarla con los dos ojos será de color mucho más
saturado a través del ojo que manteníamos cerrado.
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La sensación de color que aprendemos a identificar
corno característica de un determinado objeto, resulta
también un factor determinante del color que vemos, por
lo que nuestra percepción cromática se verá afectada
también a nivel semántico, pero este caso no incide en el





2.- Ley de Lambert:
Unidad de longitud equivalente a la
milimicra o millonésima de
milímetro.
También conocida como ley del coseno
se enuncia diciendo que: “una fuente
plana de dimensiones finitas tiene
en una dirección dada, una
intensidad energética proporcional
al coseno del ángulo que forma esa
dirección con la normal a la
superficie”.
3..- Estos tres parámetros se definen del siguiente modo:
Claridad: Atributo perceptivo de la visión
como respuesta al estímulo físico de
la intensidad luminosa.
Tono: Atributo psicofísica de la
cromaticidad referente al matiz
psíquico y a la longitud de onda
física dominante,
Saturación: Cualidad de la percepción cromática,
sugerida por la interacción de la
intensidad luminosa y las longitudes
de onda fotorrecibidas. Croma, en el
Sistema Munsell. No puede medirse




“El color y su
AméricaLee. Argentina.
Págs. 190-19’?,










Son las células fotorreceptoras del
ojo humano.Los conos, son células
sensibles a la intensidad luminosa
alta y media, de modo que ellos son
los responsables de nuestra visión
diurna.
Los bastones, son las células
especializadas en dar la respuesta a
la iluminación débil, son por tanto
las que nos posibilitan la visión en
situaciones de semiobscuridad.
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La investigación experimental de esta tesis





1. La tinta se va a caracterizar mediante un análisis
cualitativo por espectroscopia infrarroja.
Posteriormente se relacionará con su características de
flujo para explicar su comportamiento en la calidad del
grabado.
2. El estudio del color se realiza por colorimetría,
para determinar las circunstancias en las que se
produce la mezcla.
3. Con las estampaciones de entintados simultáneos del

















lado más adecuado para entintaría con e). rodillo duro
y/o blanco. Y la idoneidad en la aplicación de la
técnica de Hayter sobre matrices de material poroso de
madera, cartón y goma espuma.
La experimentación se ha realizado en~
— Laboratorio del Departamento de Ingeniería Química de
la Facultad de Químicas de la Universidad Complutense,
Madrid.
Centro de Tecnología Física “Leonardo
Quevedo”, del C.S.I.C. Madrid.
— ‘Faller de Grabado Calcográfico
Bellas Artes. Madrid.
APARATOS Y MATERIALES EMPLEADOS
Molino agitador NETZSGH
• Viscosimetro BROOKFILD Modelo DV II
• Espectrofotómetro PERKIN ELMER
• Tórculo MATORC
• Cámara fotográfica CANNON A—Fi
de la Facultad cíe
Matrices: Zinc, madera, cartón y goma espuma
Torres
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Tinta marca CIiARBONNEL Colores: azul ultramar
rojo ardiente
amarillo oscuro
Aceite de linaza cocido claro
Espátulas de caucho y metal
Pinceles




Papel Super Alfa de 250 gr.
Sobre las matrices experimentales se realiza:
1. SOBRE MATRIZ DE ZINC
A. EtJTIUTADO EN SUPERFICIE:
a.1- 24 estampaciones, para las que se ha empleado:
- Una tinta (amarillo oscuro) cuya viscosidad
se determiná experimentalmente.
- Dos rodillos de caucho con dureza 50 y 25
shores
— Papel Super Alfa de 250 gr.
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a.2- 8 estampaciones, en las que se ha utilizado:
— Dos tintas:
— azul ultramar con viscosidad de fábrica
— amarillo oscuro con viscosidades
determinadas experimentalmente.
- Dos rodillos de caucho de dureza 50 y 25 shores
— Papel Super Alfa de 250 gr.
B. ENTINTADO EN HUECO:
b.1- Una estampación con una sola tinta color azul
ultramar con viscosidad de fábrica.
C. ENTINTADO EN HUECO Y EN SUPERFICIE:
c.1’- Dos estampaciones, para las que se ha empleado:
— Dos tintas:
- azul ultramar con la viscosidad de
fábrica
- Amarillo oscuro, con viscosidad
determinada experimentalmente.
- DOS rodillos de caucho de dureza 50 y 25 shores-
— Papel Super Alfa de 250 gr.
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c.2- Ventitres estampaciones, en las que se ha
utilizado:
- Tres tintas:
azul ultramar con la viscosidad de fábrica
Amarillo oscuro y rojo ardiente cuyas
viscosidades de determinar experimentalnente
— Dos rodillos de caucho de dureza 50 Y 25 shores
— Papel Super Alfa de 250 gr.
2. SOBBE MATRICES EXPERIMflNTALES







— Azul ultramar con viscosidad de fábrica
— Amarillo oscuro
- Rojo ardiente con viscosidades determinadas
experimentalmente.
- Das rodillo de caucho de dureza 50 y 25 shores





5.1. ANALISIS DE LA TINTA.
El análisis por espectroscopia infrarroja ha
proporcionado el espectro de la tinta que al compararlo
con el espectro del aceite de linaza permite configurar
que la tinta calcográfica utilizada se compone única y
exclusivamente de ACEITE DE LINAZA MS PIGMENTO.
El 98,1% constituye el extracto seco y el 1,9% de
productos volátiles. En el extracto seco se encuentra:
aceite de linaza con cykelin diciclopentadieno
modificador de viscosidad
• ácidos grasos de aceite de maíz
• ácidos grasos de aceite de linaza





ácidos grasos de aceite refinado de semillas de
algodón
producto comercial de aceite de ricino
Los pigmentos elegidos para preparar las tintas de
experimentación son:
— azul ultramar: az
— rojo ardiente: r
- amarillo oscuro: ai~i
de la casa Charbonnel. no se ha visto la necesidad de
realizar su análisis por no considerarlo tundamental en
el proceso de esta investigación, pues solo se utilizan
para diferenciar el efecto de la dilucción.
5.2. PEEPA?ACIÓN DE lA TINTA
La tinta az se mantendrá a lo largo del proceso
con las caracteristicas de viscosidad de fábrica y se
empleará para el entintado en hueco de la matriz,
realizado a mano.
A las tintas r y mxi se les añade aceite de linaza
cocido claro en proporciones distintas para obtener
tres viscosidades diferentes tabla 1. Estas tintas se
235
emplearán en el entintado de la matriz con rodillo o
entintado de superficie.
5.3. DETEESIINACION DEL TIPO DE FLUJO
Se le analiza el comportamiento reológico a las
tintas modificadas en el viscosímetro srookfield Eig. 1
A la tinta Punto Extremo 1, no se le ha podido







La muestra se coloca en el recipiente cilíndrico
del viscosímetro y se conecta el aparato. A
continuación se introduce el spindle, cuyo tamaño se
elegirá en función de 1 viscosidad de la muestra que,
como en principio no es conocida si una vez encendido
en aparato, muestra un porcentaje igual o superior al
10%, se concluye que la elección del spindle ha sido
buena.. A continuación se presioria la tecla S?DL y se
introduce el número correspondiente al spindle elegido,
presionando después la tecla CPB para que comience la
lectura.
El empleo del Brookfield DV it presenta las
siguientes caracteristicas
- Muestra las lecturas del viscoslmnetro en
porcentaje continuamente.
- Determina la viscosidad en CES, una vez
estabilizado, lo que requiere un corto espacio
de tiempo.
- Autocero para la puesta automática a cero.
- Autorango para mostrar la escala completa de
viscosidad y rango del esfuerzo cortante en
cualquier combinación de spindle y velocidad.
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- I-fold para congelar cualquier lectura en la
pantalla
— Low para indicar lecturas inferiores al 10% de
la escala.
Posee un comando de porcentajes que oscila entre
00.0 y 99.9, de manera que cuando se supera el limite
superior del rango aparecerá en la pantalla la clave
“EEE’~, lo que indica que se ha de sustituir el spindle
por otro de número mayor pues la muestra posee una
viscosidad más elevada de la que hasta ese momento se
podia medir. Lo contrario sucede cuando aparece la
clave “———“
Este tipo de viscosímetro es útil para analizar el
comportamiento de fluidos dependientes del tiempo.
En las tablas 1 y 2 se recogen los datos obtenidos
para el esfuerzo cortante y el gradiente de velocidad,
en la medida del comportamiento reológíco de las tintas
modificadas.
Los gráficos 2 y ~ representan los datos






EN LA TINTA MODIFICADA





EN LA TINTA MODIFICADA
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5.4. INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS
1 . Las tintas analizadas, (gráficos 2 y 3 > presentan
un comportamiento pseudo-plásticO porque se produce un
ordenamiento de las moléculas del fluido en el sentido
del flujo. Y, además, tixotrópico, lo que significa que
una vez producida la deformación en el fluido el
esfuerzo cortante no aumenta más con el gradiente de
velocidad, por lo que las curvas ascendente y
descendente de los gráficos 2 y 3 no coinciden.
2. Con el conocimiento de la viscosidad se interpretan
los procesos de superposición y yuxtaposición en la
estampación.
Cuando la matriz está entintada con la tinta más
viscosa y se sobreentinta con la más fluida la matriz
presenta mezcla de las dos tintas, puesto que
viscosa posee mayor tensión de rozamiento que




esta sobre aquella. Se produce el fenómeno





La medida se realiza en el intervalo de longitudes
de onda comprendidas entre 380 y 780 ini, a las cuales es
sensible el ojo humano.
Otros datos establecidos son:
intervalo de medida: 2- nm
ancho de rendija: 2 nm
velocidad de barrido: 120
La geometría de medida de la reflectancia ha sido
es decir, se ilumina la muestra con luz
monocromática (colores puros> con un ángulo de incidencia
de O~ y se mide la luz reflejada por la muestra en todas
las direcciones. Esta geometría se ha escogido por ser la
más acorde con las condiciones en que se observan las
muestras estudiadas, que generalmente están iluminadas de
forma difusa y vistas desde ángulos próximos a la
dirección normal.
Las coordenadas colorimétricos se han calculado para
los iluminantes más frecuentes en nuestra vida:
- luz de lámpara de incandescencia
luz difusa del cielo
• luz de día
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a
Asimismo se han determinado las coordenadas para
ángulos de observación pequeños, que corresponden a
situaciones en las que se observan detalles, y para
ángulos de observación grandes <mayores de 4 grados), que
corresponden a observaciones de panorámicas.
Se ha utilizado el sistema de representación:
fl* a* b*
donde para diferencias de percepción iguales le
corresponden distancias en el espacio iguales
<aproximadamente> . Este sistema tiene además la ventaja
sobre otros que permite relacionar de forma más clara las
coordenadas colorimétricas y los mecanismos de la visión
humana (canales azul-amarillo, rojo-verde>
Según las normas CíE, se han observado las muestras
bajo dos ángulos diferentes 20 y l0~
En la percepción del color de un objeto es
importante el iluminante que lo irradie, es decir, el
tipo de luz que incide sobre él. Los iluminantes
empleados han sido: A, C y DES.
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El iluminante A, corresponde a la luz de una lámpara
incandescente lleva por tanto más componente rojo.
El iluminante e, que corresponde a luz del cielo
norte (sin sol>, tiene más componente azul.
El iluminante DG5, correspondiente a luz del día, es
una mezcla del C con la luz del sol. Tiene todavía
más componente azul y especificación de la
componente ultravioleta.
~4OTAS





RELACIÓN DE MUESTRAS DE COLOR






1 Azul seg. fab.
2 Rojo seg. fab
3 Amarillo seg. fab.
4 Rojo Ex. 1
5 Rojo P.C.
6 Rojo Ex. 2
7 Amarillo Ex. 1



































PRUEBA TINTA 1COLOR VISCOSIDAD TINTA 2COLOR VISCOSIDAD
15 Amarillo seg. fab
+ flaca Rojo seg. fab.
16 Rojo seg. fab.
+ flaca Amarillo seg. fab.+ flaca
17 Amarillo seg. fab.
+ flaca Rojo seg. fab.+ Laca
18 Azul seg. fab. Amarillo Ex. 1
19 Azul seg. fab. AmarillO P.C.
20 Azul seg. fab. Amarillo Ex. 2
21 Azul seq. fab, Rojo Ex. 1
23 Azul seg. fab. Rojo
























5.6. TABLAS. De la medición del color en las muestras.
CENTRO DE TECNOLOGIA FISICA “LEONARDO TORRES QUEVEDO”
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físicos.
5.7.ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
La sensación de color, como ya ha quedado expresado,
depende de muchos factores y puede el ojo humano percibir
sensaciones de color que no corresponden con una
apreciación objetiva del color realizada por medios
Por ello se ha llevado a cabo esta experiencia
colorimétrica, para demostrar si lo experimentado por
Hayter en sus estampaciones con diferentes viscosidades
corresponde a una realidad colorimétrica o es sólo una
apreciación subjetiva de color.
Se han realizado mediciones colorimétricas de los
siguientes tipos de muestras:
1.-- el color según viene la tinta de fábrica.
2.- el color con la tinta reelaborada mediante
aglutinante <en este caso de ha utilizado como
aglutinante aceite de linaza)
3.- el color obtenido en la sobreimpresión de dos
tintas de diferente color.
4.- el Color obtenido en la sobreimpresión de dos




1.- El color según viene la tinta de fabrica:
De la medición del color realizado en las tintas
empleadas en el proceso experimental según vienen de
fábrica. De los tres colores Azul, Rojo y Amarillo, se
observa que:
El rojo tiene en su composición porcentaje de
amarillo, como se puede ver de forma gráfica, además de
en los resultados colorimétricos, en el gráfico 4.
El rojo brillante que todos conocemos como tal, no
corresponde con el rojo óptico del espectro, este es un
color más pardo.
2.- El color con la tinta reelaborada mediante la
adición de un vehículo aglutinante.
De la medición del color realizada en las dos tintas
(roja y amarilla>, a las que se les ha realizado un
proceso de reelaboración mediante la adición de
aglutinante (en este caso se les ha añadido aceite de
linaza crudo) , se observa:
a> a simple vista, como la intensidad del color




En la medición cnlnritnétrica de estas
muestras, se observa en los datos obtenidos
que desciende el croma = C, es decir disminuye
la saturaCión.
En cambio en su Tono = H se observa poca
variación, lo que hace que no sea apreciable a
la vista.
Como conclusión de esta medición colorimétrica se
puede decir que el color permanece.
TABLA 29 - INFLUENCIA DE LA VISCOSIDAD EN LA SATURACIÓN
Y EN EL TONO DE UN MISMO COLOR.
VISCOSIDAD COLOR CROMA= C TONO= E
Ex.1 - a.2 Amarillo 100,64 80,19
P.C. - a.3 Amarillo 89,90 82,21-
Ex.2 - a.4 Amarillo 83,69 81,78
Ex.1 - r.2 Rojo 79,31 40,51
P.C. - r.3 Rojo 74,67 42,26
Ex,2 - r.4 Rojo 65,84 42,42
aunque al disminuir su saturación, su intensidad es
por tanto menor.
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3.- El color obtenido en la sobreiinpresión de dos tintas
de diferente color:
En la medición del color formado por
superposición de colores diferentes se observa que:
Disminuye el chroma o saturación “O”, pero aumenta
el tono “H”, es decir se produce un cambio de color.
TABLA 30 -. INFLUENCIA DE LA VISCOSIDAD EN LA SATURACIÓN
Y EN EL TONO DEL COLOR OBTENIDO EN LA
SOBREIMPRESIÓN DE DOS COLORES
VISCOSIDAD COLOR CROMA= O TONO= II
Seg.fáb + Ex.1 Mez. 1. 13,84 108,80
Seg.fáb + P.C. Mez. 2 9,16 136,80
Seg.fáb + Ex.2 Mez. 3 8,36 147,10
Si tenemos en cuenta el orden de estampación de
tinta la “Tendencia” que se observa es que:
Aunque produciéndose la mezcla el predominio en ella





Esto lo observo como ‘tendencia’ y así lo expreso,
no puedo decir de ello que sea una constante en el
comportamiento del color por falta de pruebas
experimentales concretas al respecto, interesantes pero,
que desviarían el propósito de ésta investigación.
Una comprobación adicional de estas observaciones se
ha llevado a cabo mediante la obtención de:
• La diferencia de sensaciones existentes entre los
colores -
Para ello se ha aplicado la fórmula de la distancia
entre dos puntos
— ~2 >2 x (a1 a2> 2 + — b2)
obteniéndose los resultados que se ven en la Tabla 31.
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TABLA 31 - DISTANCIA ENTRE UN COLOR CON VISCOSínzuj DE
FABRICA Y LAS CONDICIONES EXPERIMEn’ALES
MUESTRA DIFERENCIA DE SENSACIÓN
a.1 - a.2 1,68
a.1 - a.3 12,99
a.l - a.4 18,73
r.1 - r.2 1,74
r.1 - r.3 10,37
r.l - r.4 19,90
4.- El color obtenido en la sobreimpresión de dos tintas
de diferente color y diferente grado de viscosidad:
Al observar lo que se produce en la sobre-impresión
de dos tintas con diferente grado de viscosidad vemos que
la tinta menos viscosa no arrastra a la tinta más





Se lleva a cabo la comprobación adicional a esta
observación obteniendo la diferencia de sensaciones
existente entre los colores volviendo a aplicar en este
caso la fórmula de la distancia entre dos puntos. se
obtienen los resultados que se ven en la Tabla 35.
TABLA 32 - DISTANCIA ENTRE DOS COLORES
CON CONDICIONES EXPERIMENTALES
MUESTRA DIFERENCIA DE SENSACIÓN
aA - Mez. 16 2
az.l — Mez. 16 156
r.4 - Mez. 14 8,25
az.I. - Mez. 14 123,86
Con lo que queda demostrado colorimétricamente el
método de Hayter mediante el cual al sobre-imprimir
colores procedentes de tintas de diferente grado de
viscosidad los colores no se mezclan, produciéndose La






Siguiendo el espíritu de Krishna Reddy; discípulo
aventajado de Hayter en este proceso de estampación, con
todo el trabajo de investigación previo, así como con la
experiencia adquirida durante la creación de mi propia
obra gráfica he intentado conocer de forma sensible y
comprometida el funcionamiento interno de los materiales
y sus interrelaciofles.
6.1 - CONCEPTO DE MAThIZ AlTERNATIVA
Como ha quedado dicho en el capítulo 20 de esta
tesis, entendemos por matriz el soporte preparado con una
serie de incisiones que retienen la tinta.
Tradicionalmente los materiales más empleados en la
realización de las matrices para llevar a cabo una obra
gráfica original han sido: madera <Xilografía), metal
(hueco grabado) y piedra (litografía>
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Actualmente con el desarrollo de la tecnología y los
procesos de estampación, el artista también ha dejado
volar su imaginación y ha tomado 1.06 nuevos productos
manufacturados para la realización de sus expresiones
creativas. De este modo en el campo del. grabado y la
estampación a todas las matrices realizadas con esos
nuevos productos o combinaciones de ellos se les llama
matrices alternativas.
6.2 - SISTEMATIZACIÓN DEL PROCESO
También en el capítulo 20 han quedado determinadas
cuales son las matrices que se van a emplear en esta
investigación y los métodos utilizados en su elaboración.
Pero, previo a la experiencia de estampación, en las
matrices alternativas propuestas, se realiza un proceso
de sistematización sobre la matriz de zinc tradicional,
para de este modo comprender mejor razones por las que el
artista en su trabajo de creación va tomando decisiones
que le conducirán a unos resultados concretos y no a
otros.
6.2.1.- ENTINTADO EN HUECO
10 . La matriz se entinta con la tinta azul de




Se utiliza la tinta según viene manufacturada sólo
se bate con una espátula para corregir su dureza
aprovechando su característica de tixotropía. Foto 3.
La matriz se entinta sobre mesa caliente, con
espátula de caucho (Foto 4) , y procurando llenar bien de
tinta todos sus huecos. Debido a que la matriz tal como
se ha trabajado tiene intersticios muy pequeños donde
resulta difícil entrar con la espátula y pueden aparecer
calvas no deseadas en la estampación, (Lámina XII)
20. Para evitarlo con un pincel plano pequeño, de
cerda dura se introduce bien la tinta en todas las
incisiones siguiendo con la brocha las direcciones
horizontal, vertical y oblicua como se indica en el
esquema de la figura 2 y en la foto 5.
-~
Fig. 2 - Esquema de reparto de la tinta.
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una vez bien entintada la talla se procede a su
limpieza: Primero con tarlatana dispuesta en forma de
bola (Foto 6> a la que se le ha quitado el apresto.
Después con papel de periódico, pasado suavemente, para
no eliminar más tinta de la necesaria. Por último se
realiza la impresión y vemos en ella las zonas con tinta
de liintaglioII que quedan en la estampación, para así en
el caso de no estar satisfechos de los resultados seguir
trabajando la matriz.
6,2.2.- ENTINTADO EN SUPERFICIE
Para el entintado en superficie de la matriz sobre
la que se está realizando la experiencia, utilizamos los
rodillos. Foto 7.
En este proceso se introducen dos variables a
combinar, una los rodillos (2 de dureza diferente> ,y
otra, la tinta con los tres flujos distintos de
viscosidad obtenidos en el laboratorio: Ex, 1; P.C y Ex.
2.
Las posibilidades de estampación con estas variables
es casi infinita, por ejemplo: se puede aplicar la tinta




Fig. 3. - Entintado
Q
con rodillos
en la misma dirección.
y obtendremos resultados como los que se pueden ver en la
lámina XIII a., o cruzando la dirección de los mismos
según la figura 4
c
-2









obteniéndose los resultados que podemos ver en la Lámina
XIII b.
Al ser los rodillos de diferente dureza, también se
puede intercambiar su orden de aplicación:
Duro - blando, como vemos en Lámina XII c.
Blando - duro, obteniendo los resultados que
pueden verse en la Lámina XIII d. en donde se ha
mantenido la misma dirección de entrada de los
rodillos; o cruzando esa dirección de entrada como
se observa en los resultados de la Lámina XIII e.
Como contribución personal al proceso de
sistematización dejo constancia en esta tesis de las
observaciones realizadas en el entintado de superficie
teniendo en cuenta el LADO DE LA MATRIZ POR DONDE ENTRA
EL RODILLO.
Materiales
Una Matriz de zinc.
Tinta: Amarilla, ~on tres grados de viscosidad:
Ex. 1; P.C. y Ex. 2.
• Dos Rodillos de diferente dureza. 50 y 25 shores.
Papel: Super Alfa 250 gr. de la Marca Guarro.
310
se realiza el entintado haciendo entrar el rodillo
en la matriz cada vez por uno de los lados de ésta, según
se puede ver en las Fichas de entintado en superficie de
la 1. a la 6. Otras variables tenidas en cuenta han sido
la diferente dureza de los rodillos y los tres extremos
de viscosidad diferentes.
Se toma como matriz entintada de referencia, aquella
que ha sido: entintada con rodillo duro y entrado este
por el lado c de la matriz. La Tabla 33 recoge el resumen
de los datos obtenidos, Con esos datos se han construido
los gráfico del 11 al 15; de su observación y lectura no
podemos llegar a unos resultados absolutos, pero si ver
tendencias, para tenerlas en cuenta en otras
estampaciones:
1 - Atendiendo a la dureza del rodillo:
La matriz coge más tinta cuando se emplea un
rodillo blando que cuando se entinta con un
rodillo duro.
2 - Atendiendo a la viscosidad de la tinta:
La viscosidad, en este tipo de matrices
trabajadas de forma escultórica, no influye en
cuanto a los espacios con más o menos tinta;
pero si en cuanto al grado de mayor o menor
saturación del color,
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3 - Atendiendo al lado de entrada del rodillo en
la matriz:
En este caso también hay que tener en cuenta
el grado de dureza del rodillo empleado.
Con el rodillo duro la matriz coge más
tinta entrando por el lado d.
Con el rodillo blando la matriz coge más
tinta entrando por el lado a.
Esto indica que según el modo empleado en la
preparación de la matriz y por el lado que entre el
rodillo para entintaría, la estampación será diferente,
Ampliándose con esto todavía más el número de
posibilidades.
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TABLA 33. DATOS DE ENTINTADO DE UNA MATRIZ
- Según el lado por donde entra el rodillo:
LADOS RODILLOS
VISCOSIDAD
Ex. 1 P.C.. Ex. 2
a
duro
+Bla +Tj.n +Blan +Tin +Blan +Tin
10 6 3 3 8 3
blando 5 14 2 32 1 31
b
duro 5 8 16 9 19 —
blando 4 21 8 12 5 22
c
duro — — — — — —
blando
d
duro 17 1 17 10 11 7







6.3 - LA ESTAbIPACIÓN SIMULTANEA
EN LAS MATRICES PROPUESTAS
Materiales
la matriz del material concreto trabajada
escultóricamente con tres niveles.
la tinta: tres tintas de colores azul, rojo y
amarillo.
tinta azul utilizada como tinta de intaglio
con la viscosidad manufacturada en fábrica.
tintas roja y amarilla, que se emplean con los
tres flujos de viscosidad obtenidos en el
laboratorio.
aceite de linaza crudo,
2 rodillos de caucho de diferente dureza.
papel Super Alfa de 250 gr. de la casa Guarro.
Para el trabajo de estampación experimental de esta
tesis, se ha preparado la tinta en el laboratorio con
diferentes flujos de viscosidad pesando las cantidades
tanto de tinta como de aceite de linaza utilizadas. Se
han batido y mezclado bien mediante un molino agitador
(Foto 1); pero no suelen tenerse estos medios
habitualmente en el taller y tampoco es posible preparar
las tintas con diferente grado de viscosidad con mucho
tiempo de antelación ya que esta cambia con facilidad:
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1. con el secado de la tinta en contacto con el
aire.
2. con la temperatura ambiente.
Por todo ello es necesario preparar las tintas que
se van a utilizar en el momento que se vaya a realizar la
estampación -
Para poder manipular la viscosidad de las tintas en
el taller de estampación será necesario tener:
- aceite de linaza crudo (mejor en una botella
con dosificador>
- carbonato de magnesio etc,
El carbonato de magnesio, los hidratos de aluminio,
el carbonato de calcio y el sulfato de bario son polvos
blancos sin poder colorante y prácticamente transparentes
disueltos en aceite de linaza. Son considerados
extensores y estabilizadores, especialmente necesarios en
condiciones húmedas o calurosas para controlar la tinta
o para absorber el exceso de aceite en ella.
También podemos realizar control sobre la tinta con
el aceite de linaza crudo, ya que al estar configurado
por moléculas pequeAas y libres que resbalan con
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facilidad unas sobre otras, le dan la cualidad que le
hace útil al añadirlo a la tinta para modificar la
viscosidad de esta..
6.3.1.- TINTAS.RODILLOS Y OTROS MEDIOS
En el proceso de entintado con rodillo se observa
que cuando el rodillo pasa con una tinta fluida sobre
otra viscosa, el rodillo deja la tinta fluida sobre la
viscosa y se produce la mezcla dándose la sobreiinpresiórl
cono se ve en la Dicha de Estampación 3.
Cuando el rodillo pasa con una tinta viscosa sobre
una capa de tinta fluida, el rodillo coge la tinta fluida
y la incorpora a su superficie. Cuanto mayor es la
diferencia entre las viscosidades de las tintas, más
tinta fluida pasará al rodillo de tinta viscosa como se
ve en la lámina XIV y en las Fichas de Estampación 5, 7
y 9 donde se aprecia claramente cómo la tinta azul se
incorpora con dificultad a la matriz y baja la intensidad
de la tinta roja.
II
Cuando pasamos sobre la tinta de intaglio más
viscosa el rodillo de entintado de superficie con la
E —
tinta más fluida, si es grande la separaCión entre las






0ffset de la imagen que queda en el rodillo observamos
que esta reduce su tamaño en el sentido en el que se
produce el rodamiento. Lámina XV.
En cuanto a la tinta se ha mantenido durante todo el
proceso el mismo tipo de tinta calcográfica, tanto para
el entintado en hueco como para el de superficie. Las
variaciones de viscosidad se han realizado con la adición
del aceite de linaza crudo, como ya se ha tratado en el
Capítulo 5, en el apartado 5.2.
También se ha hecho la experiencia de añadir a la
tinta manufacturada en vez de aceite de linaza crudo,
laca transparente; esta también le hace cambiar la
viscosidad a la tinta, pero hay que tener mucho cuidado
pues hace que la tinta adquiera una pegajosidad excesiva
y la película de tinta extendida con el rodillo puede
quedar con un efecto granuloso, similar al producido con
el exceso de tinta.
6.3.2.- CoMBINACIONES POSIBLES ENTRE LAS TINTAS
UTILIZADAS
Teniendo en cuenta las tres tintas empleadas y los
grados diferentes de viscosidad conseguidos podemos






Relación de combinaciones nosibles entre das
LinZ&a de las empleadas, atendiendo a sus
diferentes grados de viscosidad y al arden de
colocación sobre la matriz. (Tabla 34).
Relación de combinaciones nosibles entre las
tres tintas empleadas, atendiendo a sus
diferentes grados de viscosidad y al orden de
colocación sobre la matriz.. (Tablas:35 , 36 y
3?>
6.3.3 - LAS ESTAMPAS ORIGINALES
Dado el gran número de posibilidades, realizar las
estampaciones de todas ellas resulta demasiado laborioso
y sin ~nayores aportaciones a las hipótesis planteadas;
por ello he realizado un muestreo, dejando abierta la
posibilidad de que otros puedan continuar la
investigación por aqul con el planteamiento de las
hipótesis adecuadas.
En la experiencia de estampación adquirida con la
edición de mi propia obra gráfica donde he utilizado este
sistema he notado que el funcionamiento es óptimo cuando











1 Amarillo Ex. 1 Rojo Ex. 1
2 Amarillo Ex. 1 Rojo P.C.
3 Amarillo Ex. 1 Rojo Ex.. 2
4 Amarillo P.C. Rojo Ex. 1
5 Amarillo P.C. Rojo P.C.-
6 Amarillo P.C. Rojo Ex. 2
7 Amarillo Ex. 2 Rojo Ex. 1.
8 Amarillo Ex. 2 Rojo P.C.
9 Amarillo Ex. 2 Rojo Ex. 2
10 Rojo Ex. 1 Amarillo Ex. 1
11 Rojo P.C. Amarillo Ex. 1
12 Rojo Ex. 2 Amarillo Ex, 1
13 Rojo Ex. 1 Amarillo P.C.
14 Rojo P.C. Amarillo P.C.
15 Rojo Ex. 2 Amarillo P.C.
16 Rojo Ex. 1 Amarillo Ex. 2
17 Rojo p.c. Amarillo Ex. 2
















19 E Azul seg.fab. Amarillo
21 Azul seg. fab. Amarillo Ex.2
22 Azul seg.fab. Rojo EX.l
23 Azul seg. fab. Rojo P.C. -
24 Azul seg. fab.- Rojo Ex.2
25 Amarillo E Ex.l Azul seg.fáb.
26 Amarillo P.C. Azul seg.fab.
27 Amarillo Dx,2 Azul seg.fab.
28 Rojo Ex..l Azul seg.fab.
29 Rojo P.C. Azul seg.fab.
30 Rojo Ex.2 Azul seg.fab.
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III Proceso Experimental


















1 Amarillo Ex. 1 Rojo Ex. 1 Azul seg.fab.
2 Amarillo Ex. 1. Rojo p.c.. Azul seq.fab.
3 Amarillo Ex. 1 Rojo Ex. 2 Azul seq. fab.
4 Amarillo P.C. Rojo Ex. 1 Azul seg. fab.
5 Amarillo’ P.C. Rojo p.c. Azul seg.fab.
6 Amarillo P.C. Rojo Ex. 2 Azul seg.fab.
7 Amarillo Ex. 2 Rojo Ex. 1 Azul seg.fab.
8 Amarillo Ex. 2 Rojo p.c. Azul seg.fab.



































































1 Azul - seg.fab. Amarillo Ex. 1 Rojo Ex. 1
2 Azul s~g.fflb. Amatillo E~4. 1 Rojo P.C.
3 Azul seg.fab. Amarillo Ex. 1 Rojo Ex. 2
4 Azul seg.fab. Amarillo P.C.. Rojo Ex. 1
5 Azul seg..fab. Amarillo P.C. Rojo P.c.
6 Azul seg.fab. Amarillo P.C. Rojo Ex. 2
7 Azul seq.fab. Amarillo Ex. 2 Rojo Ex. 1
8 Azul seg.fab. Amarillo Ex, 2 Rojo
9 Azul seg.fab Amarillo Ex. 2 Rojo Ex, 2
10 Azul seg.fab Rojo Ex. 1 Amarillo Ex. 1
11 Azul seg.fab. Rojo P.C. Amarillo Ex, 1
12 Azul seg.fab. Rojo Ex. 2 Amarillo Ex. 1
13 Azul seg.tab. Rojo Ex.. £ Amarillo P.C.
14 Azul seq.fab. Rojo P.C. Amarillo P.C.
15 Azul seg.fab Rojo Ex. 2 Amarillo 2.0..
16 Azul seg.fab. Rojo Ex. 1 Amarillo Ex, 2
17 - Azul seg.fab. Rojo P.C. Amarillo Ex. 2
18 Azul seg.fab Rojo Ex. 2 Amarillo Ex. 2
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III Proceso Experimental














1 - Rojo Ex. 3. Azul se~, fab. Arnarilld Ex. 1
2 Rojo p.c. Azul seg, fab. Amarillo Ex 1
3 Rojo Ex. 2 Azul sey. fab. Amarillo Ex. 1
4 Rojo Ex. 1 Azul S09. fab. Amarillo F.C.
5 Rojo P.C. Azul. 589. fab. Amarillo P.C.
6 Rojo Ex. 2 Azul seg. fab. Amarillo, P.C.
7 Rojo Ex. 1 Azul SE9. fab. Amarillo Ex, 2
8 Rojo p.c. Azul seg.. fab. Amarillo Ex. 2
9 Rojo Ex. 2 Azul sey. fab. Amarillo Ex. 2
10 Rojo Ex. 1 Amarillo Ex. 1 Azul seg. fab.
11 Rojo p.c. Amarillo Ex. 1 Azul seg. fab.
12 Rojo Ex. 2 Amarillo Ex. 1 Azul seg. fab.
13 Rojo Ex. 1 Amarillo P.C. Azul seg. fab.
14 Rojo P.C. Amarillo P.c. Azul sey. fab.
15 Rojo Ex.. 2 Amarillo P.C. Azul seg. fab.



















He utilizado la matriz de Zinc para seguir en ella
un proceso de entintado sistematizado, cono se puede ver
en las tichas de es$ampación:
Ficha n0 1 - Sobre la matriz se ha empleado la
tinta azul manufacturada como tinta de
intaglio y en la estampación realizada con
ella podemos ver la cantidad de tinta que
queda en los huecos de la matriz (Anexo:
Estampación 1)
Ficha n0 2 - Sobre la matriz entintada en
hueco con la tinta azul manufacturada, se
aplica con el rodillo duro una tinta de
superficie, en este caso la amarilla, para
poder ver así en la estampación que se realiza
la cantidad de tinta de superficie que queda
en la estampación y en que lugares. (Anexo:
Estampación 2>
- Aquí se procede del mismo modo
que en la Ficha n0 2, pero utilizando un
rodillo blando en la aplicación de la tinta en
vez del duro; notando cual es la diferencia
entre las estampaciones según el rodillo
empleado y poder así seleccionar los proceso a
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seguir y los medios a utilizar en la
estampación definitiva, (Anexo: Estampación
3>
Y por último en esta sistematización, teniendo en
cuenta las observaciones realizadas según el lado de la
matriz por donde entre el rodillo se procede a la
estampación 4 correspondiente a la:
Ficha n0 4 - Donde ya se emplean las tres
tintas:
l~. la tinta azul en los huecos, con la
viscosidad según viene de fábrica.
20. la tinta amarilla, puesta en la matriz con
rodillo duro y en su mayor estado de fluidez.
30• la tinta roja, con un estado de viscosidad
intermedio y aplicada sobre la matriz con el
rodillo blando, para que pueda penetrar en
zonas intermedias y profundas.
En esta estampación al producirse en ella
los efectos de superposición y yuxtaposición,
se observa la gran riqueza de matices y
colores limpios que se producen. (Anexo:
Estampación 4). Del mismo modo que se




Entre el proceso seguido en el Atelier 17 y el
seguido por mí se da una diferencia en relación con las
tintas; ellos emplearon para conseguirlo tintas
calcográficas para el entintado en hueco y tintas offset
(manipuladas) para el entintado de superficie.. Aquí se ha
realizado la experiencia utilizando tintas calcográficas,
tanto para el entintando en hueco como para el de
superficie.
Realizada la sistematización del entintado se llevan
a cabo las estampaciones, ya en su fase final con las
tres tintas, de las matrices porosas propuestas:
a) ~t~n: Dicha n0 6
Dicha no 7
Ficha n0 ti
<Correspondiente a las EstampaCiones 6, 7
y 11 del Anexo)
b> Madera: Ficha n0 8
Ficha n0 9
<Correspondientes a las EstampaCiones 8 y
9 del Anexo)
c) Goma espuma: Dicha n0 10
(Correspondiente a la Estampación 10
del Anexo>.
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r6.3.4. FIO~S r1~Qq~~S LE LAS p3ff4MPICCfl~
FICHA n9 1
Proceso Experimental
¡ TEMA EstampaCión 1
MATRIZ
















Se realiza la Estampacion 1, una vez entintada
la matriz, a mano, con la tinta de “intaglio” y eli-
minado el exceso de tinta: lQ con tarlatana despro-
vista de apresto y 22 con papel de periódico suave-
mente.
Con esta impresión vemos la cantidad de tinta
de “intaglio” que queda en la estampación.
343
FICHA n~ 2 Proceso Experimental
TEMA Estampación 2
MATRIZ















MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
super
Guarro Alfa 250 gr. Blanco
OBSERVACIONES:
Debido al tratamiento de relieve en la matriz,
la tinta azul del “intagJ.io”, en la estampación sube
al primer plano.
Con las Estampaciones 2 y 3 vem9s la cantidad
de tinta de superficie que queda en la estampaclOn.
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FICHA n0 3 Proceso Experimental
TEMA Estampación :3
MATRIZ















MARCA TIPO GRAbIAJE COLOR
Guarro Alfa 250 gr. Blanco
OBSERVACIONES:
Al ser puesta la tinta de superficie con rodi
llo blando:
lQ Cubre más espacio en la matriz que la pues
ta con rodillo duro.




TEMA Estampación 4 . ¡
MATRIZ













tinta amarilla tinta roja
PAPEL





Debido al tratamiento en relieve de la matriz,
la tinta de las zonas más undidas, en la estampación
pasa a primeros planos.
Orden de entintado- l~ Azul, “intaglio’
2Q Amarillo
JQ Rojo
























Orden de entintado: lQ Amarillo ‘intaglio”
2~ Rojo
3Q Azul
La tinta roja pierde intensidad en la estam
pación, al pasar parte de ella al rodillo con tin



















tinta roja tinta amarilla
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAOJE COLOR
Guarro super 250 gr.Alfa Blanco
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: IQ Azul ‘intaglio”
22 Rojo
.32 Amarillo
La tinta azul color de ‘intaglio” da fuerza y
valor tonal al conjunto de la estampa.
El cartón es un material idóneo para realizar
una matriz factible de aplicarle la técnica de las
viscosidades de Hayter
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FICEA ng 7 Proceso Experimental
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FICHA n0 8 Proceso Experimental
TEMA Estampación 8
MATRIZ













tinta roja tinta amarila
PAPEL
MARCA TIPO GRAL4AJE COLOR
Super 250 gr. Blanco
Guarro Alfa
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: N Azul intaglioí
2Q Rojo
JQ Amarillo
Predominio del color entintado primero, en es—
Le caso el azul.
La madera es un material idóneo para realizar
una matriz sobre ¿la que se pueda aplicar la técnica
de las viscosidades de Hayter-
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Proceso ExperimentalFICHA no 9
TEMA Estampacion 9
MATRIZ

















Orden de entintado: 1~ Amarillo “intaglio’
2~ Rojo
32 Azul
Predominio de]. color entintado primerO~ en es
te caso el amarillo.
351
PICEA n~ lo Proceso Experimental
TEMA Estampación ío
MATRIZ













tinta roja tinta amarilla
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
super 250 gr. Blanco
Guarro Alfa
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: l~ Azul “intaglio”
2Q Roja
3Q Amarilla
La matriz es demasiado absorbsflte y surgen dificul
tades para su limpieza. Se realizan entintados suce-
sivos sin limpiar
Siguiendo la técnica de las viscosidades sólo
se pueden hacer con este material MONOTIPOS.
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VIdA n~ 12. Proceso Experimental


















Orden de entintado: 12 Roja “intaglio”
2Q Amarilla
32 Azul
La tinta roja, color de intaglio, da fuerza y va-
lor: tonal al con juntá de la estampa..
La tinta azul queda yuxtapuesta, al ser más visco-
sa ‘absorbe” parte de las tintas amarilla y roja me-
nos Viscosas al hacer el sobre entintado de superfí







6.4 INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS.
1. La condición porosa, del material empleado en
las matrices alternativas propuestas, hace que su
capacidad de adsorveflcia sea mayor.
2. Las estampaciones realizadas a
estas matrices, comparativamente con las
partir de la matriz de zinc, presentan,






3. La repetición del entintado simultáneo de
estas matrices, con la posibilidad de llegar a una
edición múltiple, da resultados positivos en las
estampaciones realizadas con matrices de madera y
cartón y negativos en las estampaciones realizadas con





Se ha conseguido la interpretación científica
cualitativa de los efectos artisticos proporcionados
por la técnica de Hayter como sistema de estampación
Con las siguientes conclusiones:
1. LA MEZCLA DE TINTAS SE PRODUCE EN EL RODILLO O EN LA
MATRIZ, SEGÚN SEA UNO U OTRA EL SOPORTE DE LA TINTA
VISCOSA. SI LA MWTRIZ TIENE LA TINTA VISCOSA Y SE
SOBREENTINTA CON LA FLUIDA EXISTE MEZCLA EN LA MATRIZ
(superposición>. SI ES EL RODILLO CON LA TINTA ViSCOSA
EL QUE PASA POR LA MATRIZ ENTINTADA CON LA FLUIDA,
ENTONCES LA MEZCLA SE PRODUCE EN EL RODILLO Y NO EN LA
MATRIZ (yuxtaposición>
2. EL ESTADO TIXOTRÓPICO QUE SE PRODUCE EN LA TINTA
CALCOGRÁFICA POR SU SIMPLE BATIDO CON UNA ESPÁTULA ES
APROVECHABLE PARA SU UTILIZACIÓN EN EL GRABADO SN HUECO
YA QUE FACILITA SU MANIPULACIÓN AL EXTENDERLA Y CON
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ELLO SU PENETRACIÓN EN TODOS LOS INTERSTICIOS DE LAS
TALLAS SIN NECESIDAD DE TENER QUE INCORPORAR A LA TINTA
NINGUN TIPO DE ADITIVO.
3. LA SENSACIÓN DEL COLOR QUE SE PERCIBE CUANDO NO
EXISTE MEZCLA APARENTE DE LOS DOS COLORES QUE
INTERVIENEN SE CORRESPONDE CON LOS DATOS OBTENIDOS POR
COLORIMETRIA QUE CONFIRMAN QUE NO SE PRODUCE LA MEZCLA
DE DICHOS COLORES
.
4. LAS MATRICES DE CARTÓN Y MADERA SON APTAS PARA
ESTAMPAR CON LA TECNICA DE HAYTER; EN CASIBW, LA MATRIZ
DE GOMA ESPUMA DEBIDO A SU POROSIDAD Y PODER DE
ADSORCIÓN NO PERMITE REPETIR LA IMPRESIÓN Y SÓLO ES
APLICABLE PARA HACER MONOTIPOS CON ESTA TÉCNICA.
5. CUANDO SE EMPLEA COMO MATRIZ EL CARTÓN, LA
ESTAMPACIÓN PIERDE BRILLO PORQUE EL CARTÓN ADSORVE EL
ACEITE DE LINAZA RESPONSABLE DE PRODUCIR EL BRILLO EN
LA ESTAMPACIÓN DE UNA TINTA APLICADA Y SECA.
6. CUANDO UNA MATRIZ SE TRABAJA PAPA SER IMPRESA CON
TINTAS DE COLOR ES NECESARIO QUE ESTÉ MUCHO MAS
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ELABORADA QUE CUANDO VA A SER IMPRESA CON TINTA NEGRA;
YA QUE LOS PIGMENTOS DE COLOR TIENEN MENOR PODER
CUBRIENTE.
7. EN UNA MATRIZ ELABORADA ESCULTÓRICAMENTE Y QUE SE
ENTINTE CON RODILLOS NO ES INDIFERENTE EL LADO POR EL
QUE ENTRE EL RODILLO PARA EL RESULTADO DE LA
ESTAMPACIÓN.
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• Creados, dentro del proceso experimental de la Tesis
Doctoral titulada:
“LA TINTA EN EL GRABADO:
VISCOSIDAD Y REOLOGIA,
ESTAMPACIONES EN MATRICES ALTERNATIVAS”.
• Sobre matrices de zinc, madera, cartón y goma espuma.
• Realizados con técnicas de: Aguafuerte, aguatinta,
barniz blando, collaqe y talla a fibra.
- Impresos en color.
• Sobre papel Super Alfa de 250 gr.
• Estampados por la autora.
• La edición consta de 12 ejemplares.
• Todos ellos firmados y numerados por la autora.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 1.
• MATRIZ: Zinc, de 10 x íO cm. x 2 rna.
• TÉCNICAS: Aguafuerte, barniz blando y aguatinta.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado.
• TINTAS: 1.
• COLOR: Azul ultramar.
VISCOSIDAD DE LA TINTA: Según fabrica.

FICHA ~g 1 Proceso Experimental
TEMA Estampación 1
MATRIZ


















Se realiza la Estampación 1, una vez entintada
la matriz, a mano, con la tinta de “intaglio” y eli-
minado el exceso de tinta: lQ con tarlatana despro-
vista de apresto y 2Q con papel de periódico suave-
mente
Con esta impresión vemos la cantidad de tinta
de “intaglio” que queda en la estarupaclon.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 2.
• MATRIZ: Zinc, de 10 x 10 cm. x 2 aun.
TÉCNICAS EMPLEADAS: Aguafuerte, barniz blando
y aguatinta
METODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado y relieve.
• TINTAS; 2.
• COLORES: Azul ultramar y Amarillo oscuro.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Dos tipos de flujo.
RODILLO: 1, de 50 shores (duro).

FICHA n~ 2 Proceso Experimen tal
TEMA Estampación 2
MATRIZ


















Debido al tratamiento de relieve en la matriz,
la tinta azul del “intaglio”, en la estampación sube
al primer plano
Con las Estampaciones 2 y 3 vemos la cantidad
de tinta de superficie que queda en la estampación.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 3.
• MATRIZ: Zinc, de 10 x 10 cm. x 2 mm.
• TÉCNICAS EMPLEADAS: Aguafuerte, barniz blando
y aguatinta.
• M$rrODOS DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado y relieve.
• TINTAS: 2
• COLORES: Azul ultramar y rojo ardiente.
VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Dos tipos de flujo.
RODILLO: 1, de 25 shores (blando).

FICHA n2 3 Proceso Experimental
TEMA Estampación 3
MATRIZ

















MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
Guarro Super 250 gr. BlancoAlfa
OBSERVACIONES:
Al ser puesta la tinta de superficie con rodi-
llo blando:
lQ Cubre más espacio en la matriz que la pues-
ta con rodillo duro.
2~ También entra en las zonas más profundas.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 4.
• MATRIZ: Zinc, de 10 x 10 cm. x 2 ¡un.
• TÉCNICAS EMPLEADAS: Aguafuerte, barniz blando
y aguatinta.
MÉTODOS DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
• COLORES: Azul ultramar, Rojo ardiente y Amarillo
oscuro.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, de diferente dureza. (25 y 50 ahores).

FICHA n0 4 Proceso Experimental
TEMA Estampación 4
MATRIZ














tinta amarilla tinta roja
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
Guarro Super 250 gr. Blanco
Alfa
OBSERVACIONES:
Debido al tratamiento en relieve de la matriz,
la tinta de las zonas más undidas, en la estampación
pasa a primeros planos.
Orden de entintado: l~ Azul, “intaglio’
22 Amarillo
32 Rojo
Se produce una gran riqueza de matices y colo-
res limpios.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 5.
• MATRIZ: Zinc, de 10 x 10 cm. x 2 ¡mu.
• TÉCNICAS EMPLEADAS: Aguafuerte, barniz blando
y aguatinta.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
• COLORES: Amarillo oscuro, Rojo ardiente y Azul
ultramar
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, dc diferente dureza. (25 y 50 abarca>.

FICHA nO 5 Proceso Experimental
TEMA Estampación 5
MATRIZ











S.F Ex.1 P.C Ex.2
x
RODILLOS DURO BLANDO
tinta roja tinta azul
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
super
Guarro Alfa 250 gr. Blanco
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: lQ Amarillo “intaglio
2Q Rojo
3g Azul
La tinta roja pierde intensidad en la estam
pación, al pasar parte de ella al rodillo con tin




• MATRIZ: Cartón 1, de 10 x 10 cm. x 2 mm.
• TÉCNICA EMPLEADA: Collage.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
• COLORES; Azul ultramar, Rojo ardiente y Amarillo
oscuro.
- VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, dc diferente dureza. (25 y 50 shores>.




















tinta roja tinta amarilla
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR




Orden de entintado: lQ Azul “intaglio
2Q Rojo
32 Amarillo
La tinta azul color de “intaglio” da tuerza y
valor tonal al conjunto de la estampa.
El cartón es un material idóneo para realizar
una matriz factible de aplicarle la técnica de las
viscosidades de Hayter
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 7.
- MATRIZ: Cartón 1, de 10 x 10 cm. x 2 mm.
• TÉCNICA EMPLEADA: Collage.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
• COLORES: Amarillo oscuro, Rojo ardiente y Azul
ultramar.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, de diferente dureza. (25 y 50 shores).

FlORA nQ 7 Proceso Experimental
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 8.
• MATRIZ: Madera, de 10,5 x 13,5 cm x 6 mm.
• TÉCNICA EMPLEADA: Talla a fibra.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
• COLORES: Azul ultramar, Rojo ardiente y Amarillo
oscuro.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
• RODILLOS: 2. de dureza diferente. (25 y 50 shores).

FICHA ng 8 Proceso Experimental
TEMA Estampación 8
MATRIZ




















Orden de entintado: %Q Azul “intaglio”
2~ Rojo
39 Amarillo
Predominio del color entintado primero, en es-
te caso el azul.
La madera es un material idóneo para realizar
una matriz sobre la que se pueda aplicar la técnica E
de las viscosidades de Hayter.
•1
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FICHA TÉCNICA
TITULO: Estampación 9.
MATRIZ: Madera, de 10,5 x 13,5 cm. x 6 mm.
TÉCNICA EMPLEADA: Talla a fibra.
MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado COfl aplicacion
simultánea del color.
TINTAS: 3.
COLORES: Amarillo oscuro, Rojo ardiente y Azul
ultramar.
VISCOSIDAD DE LAS TIrAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, dc dureza diferente. (25 y 50 ahores).

FICHA n2 9 Proceso Experimental
TEMA Estampación 9
MATRIZ






COLOR S.F Ex.l P.C Ex.2
Azul x x
TINTA
Calcográfica Rojo x x
Charbonnel Amarilla x x
RODILLOS DURO BLANDO
tinta roja tinta azul
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
Guarro Super 250 gr. Blanco
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: 12 Amarillo “intaglio”
22 Rojo
32 Azul
Predominio del color entintado primero, en es
te caso el amarillo.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 10.
• MATRIZ: Goma espuma, de IO x 110 cm. x 5 mm.
TÉCNICA EMPLEADA: Collage.
• MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
COLORES: Azul ultramar, Rojo ardiente y Amarillo
oscuro.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.
RODILLOS: 2, de dureza diferente. <25 y 50 ehores>.

FICHA ng ~ Proceso Experimental
TEMA Estampación ío
MATRIZ














¡ RODILLOS DURO BLANDO
tinta roja tinta amarilla
PAPEL
MARCA TIPO GRAMAJE COLOR
Guarro Super 250 gr.Alfa Blanco
OBSERVACIONES:
Orden de entintado: l~ Azul ~intaglio”
22 Roja
32 Amarilla
La matriz es demasiado absorbente y surgen dificul
tades para su limpieza. Se realizan entintados suce-
sivos sin limpiar
Siguiendo la técnica de las viscosidades sólo
se pueden hacer con este material MONOTIPOS.
FICHA TÉCNICA
• TITULO: Estampación 11.
MATRIZ: Cartón II, de 10 x 10 cm. x 3 mm.
• TÉCNICA EMPLEADA: Collage e incisión por presion.
MÉTODO DE ESTAMPACIÓN: Huecograbado con aplicación
simultánea del color.
• TINTAS: 3.
COLORES: Rojo ardiente, Amarillo oscuro y Azul
ultramar.
• VISCOSIDAD DE LAS TINTAS: Tres tipos de flujo.

























Orden de entintado: lQ Roja “intaglio”
2Q Amarilla
39 Azul
La tinta roja, color de intaglio, da fuerza y va-
br tonal al conjunto de la estampa.
La tinta azul queda yuxtapuesta, al ser más visco-
sa absorbe parte de las tintas amarilla y roja me-
nos viscosas al hacer el sobre entintado de superfi.
ole. Se obtienen zonas de color limpio, sin mezcla.
PRUEBAS DE PRESIÓN
FICHA TÉCNICA
MATRIZ: Zinc, de 10 x 10 cm. x 2 mm.
• PRESIÓN EN EL TÓRCULO: 8,7
PRUEBA DE PRESIÓN: Gofrado.

EXCItA TÉCNICA
- MATRIZ: Cartón 1, de 10 x 10 cm. x 2 mm.
• PRESIÓN EN EL TÓRCULO: 8,8
PRUEBA DE PRESIÓN: Gofrado.
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FICHA TÉCNICA
• MATRIZ: Cartón II, de 10 x 10 cm. x 3 mm.
• PRESIÓN EN EL TÓRCULO: 8,8




• MATRIZ: Madera, de 10,5 x 13,5 cm. x 6 mm.
PRESIÓN EM EL TÓRCULO: 8,2





• MATRIZ: Goma espuma, de 10 x 10 cm. x 5 mm.
PRESIÓN EN EL TÓRCULO: 8,8
• PRUEBA DE PRESIÓN: Sin iniagen <relieve>.
